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AVANT-PROPOS 


Nous  pensons  ne  commettre  aucune  exagération  en 
affirmant  que  fort  peu  de  personnes  possèdent,  plus  ou 
moins,  la  connaissance  des  procédés  qui  permettent  d'ob- 
tenir sur  le  papier  la  reproduction  exacte,  et  à  grand 
nombre,  des  œuvres  d'art,  ainsi  que  celle  des  scènes  ou 
manifestations  de  la  nature.  C'est  dans  un  tel  esprit  que, 
malgré  son  titre  exclusif,  notre  ouvrage  s'adresse  tout 
aussi  bien  au  public  en  général  qu'à  une  certaine  classe  de 
lecteurs,  spécialistes  ou  amateurs. 

Nous  prétendons  que  rester  étranger  à  des  industries 
devenues  pour  les  peuples,  non  seulement  une  source  inta- 
rissable de  jouissances  morales  et  intellectuelles,  mais 
aussi  un  impérieux  besoin,  c'est  faire  preuve  d'une  véri- 
table ingratitude. 

Assurément,  l'existence  du  simple  travailleur,  aussi  bien 
que  celle  de  l'homme  du  monde,  se  trouverait  profon- 
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démeiil  modifiée,  complètement  transformée,  absolument 
bouleversée,  par  la  disparition  subite  de  ces  différents 
procédés  dont  l'étude,  ne  serait-elle  que  superficielle, 
devrait  susciter  la  curiosité  des  plus  indifférents. 

Insouciant,  coupable  même,  nous  paraît  celui  qui  ne 
cherche  à  connaître  les  opérations,  pleines  de  surprises 
et  d'étonnements,  dont  le  résultat  amène  chaque  jour 
entre  ses  mains  journaux,  revues  de  toutes  sortes,  livres, 
gravures,  etc.,  qui,  dans  leur  ensemble,  viennent  charmer 
ses  loisirs,  délasser  et  orner  son  esprit,  alimenter  sans 
cesse  son  savoir  et  son  intelligence,  tout  en  facihtant  et 
favorisant  ses  affaires. 

Que  les  lecteurs  ne  croient  point  à  notre  intention  de 
grossir  l'importance  et  l'intérêt  du  sujet  que  nous  avons 
entrepris  de  traiter;  après  avoir  parcouru  les  pages  de  ce 
volume,  ils  seront  facilement  convaincus  qu'il  n'y  a  rien 
d'exagéré  dans  nos  appréciations. 

Une  grande  partie  de  cet  ouvrage  fut  publiée  par  nous, 
à  Madrid,  en  1881,  sous  le  titre  de  «  Manual  de  galvano- 
plastia^  Estcreotipia  y  otros  procedimientos  de  reproducciôn 
enrelieve)).  L'accueil  très  favorable  que  fit  à  notre  essai 
le  public  espagnol  nous  a  donné  l'espoir  de  réussir  aujour- 
d'hui en  présentant  à  nos  compatriotes  un  travail  beau- 
coup plus  complet  et  plus  étendu. 

Longtemps,  nous  avious  hésité  à  produire  ce  volume, 
notre  expérience  en  la  matière  nous  ayant  fait  connaître 
la  grande  difficulté  qu'un  ouvrage  technique  —  ou,  toute- 
fois, paraissant  l'être  —  rencontre  pour  se  faire  jour  parmi 
le  grand  public. 

Ce  n'est  qu'après  la  lecture  de  Tune  des  intéressantes 
chroniques  de  M.  Francisque  Sarccy  que  notre  décision 
fut  prise  et  que  nous  nous  sommes  mis  à  l'œuvre. 
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L'émineni  critique,  à  propos  d'un  livre  d'élreiines , 
disait  ceci  : 

«  Toutes  les  images  sont  coloriées  avec  des  teintes 
«  plates  d'aquarelles.  Les  tons  sont  si  variés,  si  fins,  si 
u  justes  et  s'appliquent  si  exactement  au  dessin  que  je 
<(  demandai  combien  pouvait  coûter  un  album  où  le  rendu 
((  était  poussé  à  ce  point  de  perfection. 

u  Je  fus  un  peu  étonné  de  la  modicité  du  prix,  et 
((  m'informai  par  quels  procédés  mécaniques  on  arrivait 
«  à  tirer  rapidement  un  grand  nombre  de  dessins  d'un 
«  coloris  si  délicat. 

«  C'est  la  chose  du  monde  la  plus  simple  tout  ensemble 
«  et  la  plus  compliquée.  Je  suis  resté  confondu  de  l'ingé- 
«  niosité  des  inventeurs  et  l'habileté  des  ouvriers .  Le 
«  résultat  est  merveilleux. 

(c  Et  au  fond  le  public,  lui,  ne  se  soucie  que  du  résultat. 
((  Si  vous  saviez  pourtant  comme  j'ai  eu  envie  de  vous 
((  décrire  les  diverses  opérations  par  où  passe  chacune  de 
(c  ces  planches  avant  de  pouvoir  être  remise  au  brocheur 
u  qui  en  forme  un  volume!  Mais  ce  n'est  pas  là  malheu- 
((  sèment  matière  à  chronique. 

«  Il  n'y  a  pas  moyen  d'amuser  des  Parisiens  pur  sang 
<^  avec  des  descriptions  de  procédés  mécaniques.  Et 
«  cependant  je  ne  sais  rien  de  plus  intéressant  que  de 
u  voir,  dans  le  domaine  de  l'industrie,  le  génie  humain 
((  aux  prises  avec  les  difficultés  sans  cesse  renaissantes 
«  et  en  triomphant  à  force  de  patience  et  d'adresse  !  » 

Cette  fois,  nous  avons  divisé  notre  ouvrage  en  quatre 
parties,  chacune  d'elles  comprenant  l'un  des  anciens  et 
nouveaux  procédés  de  reproduction,  ou  d'impression, 
ayant  comme  base  une  suite  de  manipulations  dont  la  diver- 
sité nécessite  une  étude  spéciale. 
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Voici  comment  nous  avons  compris  la  division  des 
difPérenls  procédés  : 

V  La  Stéréotypie,  d'un  emploi  général  dans  Fimpri- 
merie,  consistant  h  reproduire  des  pages  composées  en 
caractères  mobiles,  cela  au  moyen  d'empreintes  plas- 
liques,  servant  de  matrices,  et  dans  lesquelles  on  coule 
du  plomb  fondu  ; 

2'  La  Galvanoplastie,  fort  usitée  également  pour  toute 
impression  à  grand  nombre,  procédé  ayant  pour  objet 
d'obtenir  sur  une  empreinte  de  cire,  ou  gutta-percha, 
une  certaine  couclie  de  métal,  reproduction  exacte  du 
modèle  ; 

3°  Les  Procédés,  proprement  dits,  comprenant  :  la 
Zincographie  et  la  Photogravure  (gravure  au  moyen  des 
acides)  ;  la  Photoglyptie^  emploi  de  la  gélatine  pour  obte- 
nir une  planche  en  plomb  sur  laquelle  s'effectue  le  tirage  ; 
la  Photot(jpie\^  impression  directe  sur  une  couche  de  géla- 
tine; la  Photochromic,  simulacre  de  photographies  en  cou- 
leurs déterminé  par  le  tirage  préalable  de  dessous  litho- 
graphiques ou  pliototypiques  ; 

4°  La  Typoghromie  ou  Chromotypographie,  impression 
typographique  en  plusieurs  couleurs  superposées  ou  jux- 
taposées, se  repérant  entre  elles,  impression  effectuée 
sur  des  planches  de  zinc  gravées  à  l'acide,  ou  exécutée  sur 
des  galvanos. 

Parmi  ces  procédés,  quelques-uns  sont  pour  ainsi  dire 
tout  récents,  et  n'ont  encore  qu'une  apphcation  assez  res- 
treinte et  relative,  à  cause  des  frais  élevés  de  main-d'œuvre 
qu'ils  nécessitent. 

D'autres,  au  contraire,  datent  de  longtemps,  et,  par 
suite  de  la  simplicité  des  opérations  et  manipulations 
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qu'ils  comportent,  sont  devenus  d'un  prix  très  abordable, 
quoique  donnant  d'excellents  et  complets  résultats. 

Nous  examinerons  chacun  d'eux,  accordant  une  large 
place  aux  méthodes  couramment  employées,  et  nous  bor- 
nant à  indiquer  seulement  les  grandes  lignes  de  ceux  qui 
n'ont  qu'un  intérêt  secondaire. 

Tout  en  cherchant  à  introduire  dans  nos  explications  la 
plus  grande  clarté  -possible,  tout  en  voulant  les  rendre 
accessibles  aux  connaissances  de  chacun  des  lecteurs, 
nous  ne  pouvons  cependant  échapper  à  la  nécessité 
d'employer  certains  termes  scientifiques  et  techniques, 
espérant,  toutefois,  par  notre  sobriété  sur  ce  point, 
épargner  à  quelques-uns  l'ennui  ou  l'embarras.  Au  reste, 
pour  rendre  facile  la  lecture  complète  de  notre  ouvrage, 
nous  avons  placé  à  la  fin  du  volume  un  Vocabidaire  ana- 
lytique renfermant  les  indications  utiles  portant  sur  les 
différents  corps,  substances  ou  produits  dont  il  est  ques- 
tion dans  le  cours  des  différents  chapitres,  ainsi  que 
l'exphcation  des  termes  techniques  n'ayant  pu  être  définis, 
ou  suffisamment  expliqués. 


PROCÉDÉS 

DE 

REPRODUCTIONS  GRAPHIQUES 


PREMIÈRE  PARTIE 


STÉRÉOTYPIE 


CHAPITRE  PREMIER 

PRÉLIMINAIRES  —  LES  DIVERS  PROCÉDÉS 

L'idée  première  de  la  sléréotypie  fut  de  conserver  les  pages 
en  caractères  mobiles  et  d'en  souder  entre  elles  toutes  les 
lettres,  de  façon  à  obtenir  une  masse  solide  ;  d'où  lui  vient  son 
nom  dérivé  du  grec  :  stereo  (fixe)  et  tupos  (type). 

Il  est  probable  que,  simultanément,  plusieurs  imprimeurs, 
ou  éditeurs,  s'occupèrent  de  trouver  un  procédé  plus  pratique, 
et  surtout  moins  onéreux.  Mais,  comme  les  inventeurs  tinrent 
soigneusement  cachées  leurs  recherches,  et  qu'ils  firent  un 
secret  de  leurs  manipulations,  ce  n'est  qu'entre  1700  et  1725 
que  les  procédés  de  stéréolypie  furent  connus. 

Un  imprimeur  de  Paris,  Gabriel  Valleyre,  faisait  usage,  en 
1700,  de  planches  en  cuivre  fondues  dans  un  moule  d'argile. 
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11  est  prouvé  —  quoi  qu'en  disent  et  pensent  les  Anglais  —  que 
Valleyre  reproduisit  ainsi  un  calendrier  qu'il  plaça  en  tête 
d'un  livre  d'heures  publié  par  lui  à  cette  époque. 

Les  frères  Brill,  de  Hollande,  ont  bien  présenté  à  l'Exposi- 
tion Caxton,  en  J877,  des  spécimens  de  stéréotypie  supposés 
avoir  été  faits  vers  1700  par  Van  der  Mey,  de  Leyde,  ayant  eu 
comme  collaborateur  un  pasteur  protestant  nommé  Johannes 
Mûller,  mais  ces  planches,  destinées  à  l'impression  d'une 
Bible,  avaient  été  obtenues  parla  soudure  du  caractère  mobile. 

Le  procédé  de  Gabriel  Valleyre  était  autre  :  il  consistait  à 
reproduire  des  pages  de  texte  en  se  servant  d'une  empreinte 
sur  laquelle  il  coulait  du  métal  fondu.  Cet  inventeur,  il  faut 
le  reconnaître,  n'obtint,  néanmoins,  que  des  résultats  incom- 
plets et  fort  relatifs  ;  un  moment  même  il  avait  cessé  de  pour- 
suivre ses  essais. 

Sur  ces  entrefaites,  en  1725,  un  orfèvre  d'Edimbourg, 
William  Ged,  procédait  à  des  recherches  dont  entendit  parler 
Fenner,  le  célèbre  éditeur  de  Londres,  lors  d'un  voyage  en 
Écosse.  Une  entente  s'établit  immédiatement  entre  eux,  et 
William  Ged  se  rendit  à  Londres,  où  il  devait  exploiter  son 
invention.  Ce  n'est  cependant  qu'en  1729  que  fut  publiée  par 
son  procédé  une  édition  des  œuvres  de  Salluste. 

A  la  suite  de  ces  deux  précurseurs  de  la  stéréotypie  vint 
d'abord,  en  1740,  un  imprimeur  d'Erfurth,  nommé  Michel 
Funckter.  Son  procédé  consistait  à  employer  des  moules  com- 
posés de  plâtre,  brique  et  amiante,  substances  mélangées 
dans  les  proportions  suivantes,  après  pulvérisation  : 


Cette  poudre,  délayée  dans  une  certaine  quantité  d'eau, 
formait  une  pâte  avec  laquelle  on  prenait  l'empreinte  des 
pages  à  reproduire. 

Michel  Funckter  indiquait  aussi,  dans  un  petit  livre  qu'il 
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Plâtre.  . 
Brique  . 
Amiante 
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publia  sur  ses  procédés,  le  moulage  au  sable,  à  la  cendre,  à 
la  craie.  Ajoutant  à  ces  diverses  matières  de  la  laine  tontisse, 
ou  des  éloupes  de  coton,  il  brassait  le  tout  avec  de  la  bière 
forte,  et,  afin  d'éviter  l'adhérence,  il  se  servait  de  charbon 
réduit  en  poudre. 

En  1783,  un  imprimeur  de  Schlestadt,  nommé  Joseph 
Hoffmann,  employait  des  moules  plastiques  composés  d'ar- 
gile, de  plâtre  et  de  gélatine,  ou  de  gomme  arabique  et  de 
.  fécule  de  pomme  de  terre. 

Ensuite  vint  Garez,  imprimeur  cà  Tout,  qui  remplaça  les 
moules  d'argile  par  un  métal  chaud,  s'appuyant  en  cela  sur  la 
propriété  qu'ont  les  métaux  blancs  de  se  refroidir  lentement 
et  de  rester  pendant  un  certain  temps  figés  comme  de  la  cire 
ramollie.  Garez,  et  aussi  Hoffmann,  eurent  l'idée  de  soumettre 
à  une  pression  rapide  le  métal  en  fusion  pour  le  faire  pénétrer 
plus  exactement  dans  le  moule.  G'est  en  1773  que  Darcet, 
membre  de  l'Institut  de  France,  trouva  la  combinaison  du 
bismuth,  del'étain  et  du  plomb,  alliage  produisant  un  mélange 
qui  se  ramollit  et  fond  à  la  chaleur  de  l'eau  bouillante. 
Et,  soit  dit  en  passant,  les  avaleurs  de  sabres  et  de  plomb 
fondu,  se  montrant  aux  foires  et  dans  les  cirques,  ingur- 
gitent tout  bonnement  du  métal  Darcet,  au  grand  ébahisse - 
ment  de  la  majeure  partie  du  public,  qui  ne  s'explique  pas 
qu'un  homme  puisse,  impunément,  avaler  du  plomb  fondu. 

Enfin,  en  novembre  1797,  Gatteaux,  chargé  de  l'impression 
des  assignats,  à  Paris,  assura  le  succès  de  la  sléréotypie  par 
des  expériences  qu'il  pratiqua  devant  Firmin  Didot,  l'illustre 
fondateur  de  l'établissement  typographique  universellement 
connu  et  si  justement  renommé. 

Firmin  Didot  étudia  le  procédé,  le  perfectionna  du  tout  au 
tout,  et  prit  un  brevet  d'invention,  s'adjoignant  son  frère  Pierre 
pour  l'exploitation  de  ce  nouveau  procédé,  dont  la  supériorité, 
à  cette  époque,  était  incontestable. 

En  Angleterre,  les  imprimeurs ,  ayant  eu  connaissance  de 
l'heureux  résultat  des  frères  Didot,  firent  des  essais  dans  cette 
voie.  Leurs  tentatives  restèrent  infructueuses  jusqu'en  1800, 
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époque  à  laquelle  Alexander  Tillock,  un  éditeur  d'Edim- 
bourg, fil  connaître  son  invention  —  qui  n'était  autre  que  celle 
de  William  Ged  —  a  un  imprimeur  de  Londres,  Andrew 
Wilson.  Celui-ci,  s'élant  mis  en  rapport  avec  lord  Stanliope, 
l'inventeur  de  la  presse  qui  porte  son  nom,  lui  proposa  de 
s'associer  pour  propager  ce  nouveau  mode  d'impression. 
Ce  n'est  pourtant  qu'après  deux  années  de  persévérantes 
recherches  que  le  comte  Stanhope  surmonta  d'une  manière 
com[)léte  les  difficultés  inhérentes  au  nouveau  procédé  dont 
Tillock,  personnellement,  lui  avait  indiqué  les  diverses 
manipulations. 

William  Ged  et  Alexander  Tillock,  puis  Funckter  et 
Hoffmann,  employaient  pour  la  confection  de  leurs  moules 
une  composition  ayant  pour  base  le  plâtre  de  Paris. 

Quant  aux  frères  Didot,  et  à  Herhan,  leur  ancien  ouvrier, 
qui  s'établit  par  la  suite  imprimeur  à  Tours,  ils  obtenaient 
l'empreinte  des  moules  en  faisant  pénétrer  le  type  dans  une 
masse  métallique.  Voici,  du  reste,  le  procédé  employé  par  les 
frères  Didot. 

Il  est  indispensable  de  se  servir  de  types  spéciaux,  fondus 
avec  un  métal  dont  la  résistance  soit  sufhsante  pour  supporter 
le  coup  nécessaire  à  la  prise  de  l'empreinte  dans  le  moule 
métallique  destiné  à  former  matrice.  La  page  de  texte  à  repro- 
duire est  maintenue  dans  une  boîte  d'acier;  elle  y  est  serrée  de 
manière  qu'aucune  lettre  ne  dépasse  les  autres.  Cette  page, 
servant  pour  ainsi  dire  d'emporte-pièce,  est  placée  au-dessus 
d'une  plaque  de  métal  destinée  à  devenir  matrice  par  suite 
de  l'empreinte  du  caractère  à  sa  surface.  Cette  plaque  de 
métal  doit,  naturellement,  être  susceptible  de  recevoir  une 
empreinte  fort  nette,  et,  en  outre,  n'être  sujette  à  aucune 
altération  lorsqu'elle  se  trouve  en  contact  avec  la  matière  en 
fusion. 

Au  moyen  d'une  presse  à  balancier,  on  fait  subir,  d'un  coup 
sec,  une  pression  bien  égale  de  la  page  de  texte  contre  la 
matrice,  qui,  une  fois  l'empreinte  prise,  est  solidement  établie 
dans  un  châssis. 
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Pour  obtenir  les  clichés,  on  peut  se  servir  d'un  appareil  ainsi 
construit  :  une  table  solidement  fixée  au  sol  supporte  deux 
montants  parallèles  auxquels  on  donne  une  certaine  hauteur 
permettant  la  réussite  de  Topéralion.  Une  traverse,  passant 
de  l'un  à  l'autre  mon- 
tant, glisse  aisément  au 
long  d'une  rainure  pra- 
tiquée verticalement  dans 
le  corps  de  chacun  des 
montants  qui  se  font  face. 
Au  milieu  de  la  traverse, 
une  pièce  de  bois  pe- 
sante, au  besoin  garnie  de 
plomb,  est  disposée  de 
façon  à  servir  de  mouton  ; 
à  sa  partie  inférieure,  une 
vis  permet  d'y  assujettir 
fortement  le  châssis  dans 
lequel  se  trouve  maintenue  la  matrice,  dont  le  texte  est, 
naturellement,  tourné  vers  la  table.  Directement  sous  la 
matrice  et  sur  la  table  môme,  on  installe  une  espèce  de 
boîte  en  papier  fort,  ou  mieux  en  carton,  dans  laquelle  on 
verse  du  métal  en  fusion.  Au  moment  où  ce  métal  commence 
à  figer,  à  l'aide  d'un  déclenchement  quelconque,  on  laisse 
brusquement  tomber  le  mouton.  Aussitôt  la  matrice  en  contact 
avec  le  métal,  celui-ci  se  solidifie  instantanément.  Soulevant 
alors  le  mouton  par  un  manche  s'y  trouvant  adapté,  on  sépare 
facilement  la  page  clichée  de  sa  matrice.  L'épaisseur  voulue 
du  cliché  s'obtient  en  disposant  préalablement  h  l'opération 
une  lame  très  mince  en  cuivre  ou  en  tôle  de  fer  autour  du 
moule  ou  matrice. 

C'est  seulement  de  1818  à  1819  que  date  l'introduction 
en  France  du  moulage  au  plâtre  dont  se  servaient,  depuis 
plusieurs  années,  Wilson  et  lord  Stanhope.  Un  tel  procédé 
donnait  des  résultats  véritablement  complets;  il  venait  sup- 
primer le  mélange  des  diverses  substances  avec  lesquelles  les 
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matrices  étaient  prises,  non  sans  peine  et  difficulté.  Quant  à  la 
matière  employée  pour  la  reproduction  des  pages  de  texte, 
et  que  l'on  coulait  sur  l'empreinte,  c'était  celle  des  caractères 
d'imprimerie,  composée  de  70  parties  de  plomb,  25  parties 
de  régule  d'antimoine,  et  environ  5  d'étain. 

Le  moulage  au  plâtre,  d'un  emploi  prompt  et  facile,  subit 
par  la  suite  des  améliorations  successives,  et  resta  en  usage 
jusqu'à  l'apparition  du  moulage  au  papier,  qui  réunit  toutes 
les  conditions  désirables  :  célérité,  netteté,  solidité  et  économie 
de  temps  et  d'argent. 

C'est  en  1829,  le  24  juillet,  que  Claude  Genoud,  ouvrier 
compositeur  de  l'imprimerie  Rusand,  de  Lyon,  prit  un  brevet 
pour  le  clichage  au  papier,  mais  ce  n'est  qu'en  1846  que  ce 
procédé  se  propagea  sérieusement  et  qu'il  fut  employé  d'une 
manière  générale.  Il  jouit  immédiatement  d'une  juste  et 
grande  faveur;  les  frais  de  main-d'œuvre  devenant  peu  coû- 
teux, par  la  simplicité,  la  promptitude,  que  présentaient  les 
diverses  opérations,  ainsi  que  par  la  nature  des  produits 
employés,  les  débours  étaient  moindres  par  rapport  aux  autres 
procédés.  Ce  genre  de  clichage,  en  outre,  fatiguait  moins  le 
caractère  et  ne  le  salissait  point.  Enfin,  il  était  possible  de 
conserver  les  empreintes  sans  couler  aussitôt  la  matière, 
n'ayant  pas  ainsi  une  augmentation  préjudiciable  de  matériel  à 
mettre  en  inactivité.  Les  clichés  pouvaient  être  fondus  seule- 
ment quand  le  nécessitait  le  tirage. 

Le  clichage  au  papier  est  resté  jusqu'à  présent  dans  les 
usages  typographiques,  bien  qu'un  sculpteur  de  Paris, 
M.  Jeannin,  au  commencement  de  l'année  1879,  ait  fait 
connaître  un  procédé  qui  devait  renverser  le  système  de  cli- 
chage adopté  jusqu'alors.  Par  l'emploi  d'une  substance  nou- 
velle, le  celluloïd^  M.  Jeannin  pensait  pouvoir  remplacer  non 
seulement  les  clichés  en  plomb,  mais  aussi  les  galvanos.  Cette 
découverte,  au  dire  de  l'inventeur,  était  appelée  à  produire 
une  révolution  complète  au  sein  de  la  typographie  :  plus  de 
plomb,  plus  de  cuivre,  plus  de  piles  électriques.  Ce  procédé, 
cependant,  n'a  guère  été  accepté  par  les  imprimeurs  et  les 
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éditeurs,  malgré  de  réelles  qualités  préconisées  par  Jeannin. 
Le  celluloïd  présente,  en  effet,  plusieurs  avantages  :  il  est 
résistant,  inattaquable  aux  acides,  inoxydable,  et  se  prête 
aisément  au  moulage.  Une  de  ses  propriétés  le  rend,  nous  ne 
dirons  pas  dangereux,  mais  inflammal)le,  et  rebelle  aux  cor- 
rections sur  clichés.  Cette  inllammabilité,  due  au  camphre 
entrant  dans  sa  composition,  devient  parfois  gênante.  Gomme 
nous  nous  proposons  d'examiner  chacun  des  divers  genres  de 
clichage,  nous  parlerons  plus  amplement,  en  son  temps,  de 
cette  nouvelle  substance. 


CHAPITRE  II 

CLIGHAGE  AU  PLATRE  ET  AU  PAPIER 


I.  —  CLIGHAGE   AU  PLATRE 


Avant  son  emploi,  le  plâtre  doit  être  soumis  à  une 
calcination  complète  afin  cle  lui  communiquer  une  friabilité 
suffisante.  La  calcination  s'obtient  en  introduisant  le  plâtre 
dans  un  four  fortement  chauffé.  Aussitôt  calciné,  et  pulvérisé 
au  travers  d'un  tamis  très  fin,  le  plâtre  est  conservé  dans  des 
vases  hermétiquement  clos,  afin  d'éviter  qu'il  ne  s'évente. 
C'est  là  une  précaution  essentielle,  sans  laquelle  l'opérateur 
ne  peut  compter  obtenir  des  empreintes  d'une  netteté  irrépro- 
chable. Avec  du  plâtre  éventé,  le  résultat  des  manipulations 
devient  absolument  négatif.  Nous  ajouterons  qu'en  raison  de 
la  propriété  qu'a  le  plâtre,  de  se  contracter  en  séchant,  lorsqu'il 
a  été  mélangé  à  l'eau,  et  qu'il  est  ensuite  soumis  à  la 
chaleur,  il  est  utUe  d'y  ajouter  une  solution  de  chaux.  A  cet 
eiïet,  on  met  dissoudre  de  la  chaux  dans  une  certaine  quantité 
d'eau  très  propre,  donnant  à  cette  solution  la  consistance 
voulue  pour  le  blanchiment.  Avec  ce  mélange,  on  évite  la 
contraction  du  plâtre,  et  on  empêche  les  fissures  ou  cre- 
vasses de  s'y  former  par  la  chaleur.  Cet  inconvénient  disparaît 
avec  le  procédé  Didot,  que  nous  allons  indiquer,  procédé 
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pour  lequel  l'inventeur  a  pris  un  brevet,  le  12  octobre  1850. 
Nous  le  choisissons  de  préférence  afin  de  faire  connaître  aux 
lecteurs  le  moulage  au  plâtre. 

Les  pages  de  texte  destinées  à  être  reproduites  sont  pla- 
cées sur  un  marbre,  ou  sur  une  plaque  de  fonte  parfaite- 
ment dressée.  Une  fois  que  ces  pages  ont  été  disposées  et 
modérément  serrées  dans  un  châssis  en  fer  garni  de  vis,  à 
l'aide  d'un  petit  morceau  de  bois  tendre,  soigneusement 
raboté,  sur  lequel  on  frappe  légèrement  avec  un  marteau,  on 
oblige  les  lettres  trop  hautes  k  descendre  contre  le  marbre,  de 
manière  qu'au  toucher  aucune  lettre  ne  dépasse  ses  voisines, 
ce  que  l'on  appelle,  en  termes  typographiques,  taquer.  On 
enduit  alors  l'œil  du  caractère  d'une  épaisse  couche  de  plâtre, 
ou  bien  d'albâtre,  sur  laquelle  on  applique  par  chaque  page 
une  plaque  métallique  préparée  spécialement  à  cet  effet.  Il  faut 
donc  avoir  autant  de  ces  plaques  qu'il  y  a  de  pages  à  clicher. 
Chacune  de  ces  plaques  se  trouve  disposée  de  la  manière  sui- 
vante :  En  largeur  et  en  longueur,  on  lui  donne,  naturelle- 
ment, les  dimensions  de  la  page  sur  laquelle  elle  doit  être 
posée.  Son  épaisseur  est  de  deux,  millimètres,  et  trois  de  ses 
côtés  sont  bordés  de  joues  adhérentes  ayant  environ  six  milli- 
mètres de  hauteur.  Le  quatrième  côté  présente  une  légère  incli- 
naison formant  Jet.  La  plaque  est  percée  de  distance  en 
distance  de  plusieurs  orifices  coniques  ayant  deux  millimètres 
de  hauteur;  ces  trous  sont  destinés  à  donner  passage  à  l'excé- 
dent de  pâte  dont  est  enduite  la  page.  Lorsque  le  moule,  par 
l'application  de  la  plaque  métallique,  est  obtenu,  on  porte  le 
tout:  page,  moule  et  plaque,  dans  un  four  chauffé.  La  dessic- 
cation s'effectue,  mais,  le  moule  étant  solidaire  de  la  page,  le 
plâtre  ne  peut  se  contracter. 

Lorsque  le  moule  est  parfaitement  sec,  au  moyen  d'un 
appareil  des  plus  simples,  on  le  met  en  situation  de  recevoir  la 
matière  en  fusion  que  l'on  introduit  par  le  jet  de  la  plaque. 
Cet  appareil  se  compose  d'un  croisillon  plein  dont  chaque 
bras  saisit  un  des  côtés  de  la  plaque.  Une  vis  de  pression 
permet  de  consolider  le  tout. 
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Les  clichés  obtenus  de  celte  manière  ont  un  relief  d'environ 
quatre  millimètres,  et  présentent  une  netteté  absolument 
irréprochable  quand  l'opération  a  été  bien  conduite. 


FiG.  2.  —  Presse  pour  le  clirliage  au  plâtre. 


Les  Américains  n'ont  pas  abandonné  d'une  manière  géné- 
rale le  moulage  au  plâtre;  ils  ont  môme  perfectionné  l'ou- 
tillage dont  nous  donnons  ici  un  spécimen. 


II.    —    GLIGHAGE    AU  PAPIER 

L'invention  de  Claude  Genoud  reposait  sur  l'emploi  de 
moules  faits  avec  du  papier  et  de  la  pâte.  Cette  pâte  n'était 
autre  qu'une  mixture  de  terre  de  pipe  et  d'eau  tenant  en 
dissolution  une  certaine  quantité  de  colle  de  peau.  Avec  cette 
composition,  qui  présentait  l'aspect  d'une  bouillie,  on 
couchait  l'une  sur  l'autre  plusieurs  feuilles  de  papier  non 
collé,  formant  ainsi  une  épaisseur  plastique  à  laquelle  on  a 
donné  le  nom  de  /!a?2.  Sous  une  pression  modérée,  l'empreinte 
était  facilement  prise,  puis  mise  à  sécher  avec  la  forme  sous 
une  presse,  de  manière  à  l'y  maintenir  solidement. 


CHAPITRE  DEUXIÈME  —  CLlCnAGE  AU  PAPIER  H 

L'empreinte  une  fois  sèche  était  placée  dans  une  espèce  de 
boîte  oblongue  en  fonte  dont  la  position  verticale  permettait 
d'y  verser  le  métal  en  fusion  par  une  ouverture  ménagée  à 
cette  intention. 

Depuis,  la  terre  de  pipe  a  été  fort  avantageusement  rem- 
placée par  le  blanc  d'Espagne,  ou  de  Meudon;  la  colle  de 
pâte  a  pris  la  place  de  la  colle  de  peau,  et  les  appareils  néces- 
saires à  ce  procédé  ont  été  considérablement  perfectionnés. 

Le  clichage  au  papier  comprend  une  série  d'opérations  des 
plus  simples  : 

1°  La  préparation  des  flans  ; 

2°  L'imposition  dans  un  châssis  spécial,  nommé  remette^ 
du  texte  à  reproduire  ; 

S""  La  prise  de  l'empreinte,  ou  moulage; 

4^*  La  mise  sous  presse  pour  la  dessiccation,  et  la  sépa- 
ration de  l'empreinte; 

La  mise  au  moule,  puis  la  coulée  de  la  matière  en  fusion; 

Et  6°  la  terminaison  des  clichés. 

A  ces  diverses  opérations  vient  s'ajouter  la  correction  des 
clichés,  soit  lettres  séparées,  soit  morceaux  entiers  composés 
d'une  ou  de  plusieurs  lignes  de  texte. 

PRÉPARATION    DES  FLANS 

La  qualité  des  flans  dépend  absolument  de  celle  des 
substances  dont  on  se  sert  pour  les  préparer.  Nous  avons  vu 
précédemment  qu'un  flan  se  composait  de  colle  de  pâte, 
de  blanc  de  Meudon  et  de  papier.  La  colle  de  pâte  doit  être 
suffisamment  cuite  et  nouvellement  faite;  une  colle  quelque 
peu  en  fermentation  ne  doit  pas  être  employée.  Quant  au 
blanc  de  Meudon,  afin  de  remplir  les  conditions  nécessaires, 
il  doit  être  de  qualité  supérieure,  c'est-à-dire  parfaitement 
calciné,  de  façon  à  être  très  friable. 
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Dans  une  sébile,  de  préférence  en  bois,  on  mélange  nn 
kilogramme  de  colle  de  pâle  avec  cinq  pains  de  blanc  de 
Mendon  préalablement  pulvérisés  au  moyen  d'un  rouleau. 
Ce  mélange  est  malaxé,  soit  à  l'aide  d'une  spatule,  soit  avec 
les  mains,  de  manière  à  former  une  pâte  compacte,  mais 
pouvant,  néanmoins,  être  couchée  facilement  au  moyen  d'un 
pinceau  plat,  dit  queue  de  morue.  Afin  de  donner  à  cette 
pâte  toute  la  finesse  désirable  et  rendre  l'ensemble  du 
mélange  homogène,  on  la  passe  au  travers  d'un  tamis  de 
laiton  à  mailles  très  serrées.  Naturellement,  les  dimensions 
du  tamis  sont  en  rapport  avec  la  quantité  de  pâte  sur  laquelle 
on  opère.  On  procède,  toutefois,  par  petite  quantité,  et  à 
l'aide  d'un  pilon  on  tamise  la  mixture  faite  de  colle  et  de 
blanc.  Cette  pâle  doit  être  employée  après  un  repos  de 
quelques  heures  seulement.  Si  l'on  tardait  trop,  elle  sécherait 
et  ne  s'étalerait  que  difficilement  sur  le  papier.  11  se  produi- 
rait, dans  ce  cas,  des  grumeaux  qui  ont  pour  résultat  de 
donner  une  mauvaise  empreinte. 

Ensuite,  sur  un  marbre  bien  propre,  ou  sur  toute  autre 
surface  unie,  bien  plane,  on  pose  une  feuille  de  papier  non 
collé  de  moyenne  épaisseur  et  du  format  que  doit  avoir 
l'empreinte.  11  faut  avoir  soin  de  laisser  à  l'entour  une  marge 
d'environ  quatre  centimètres.  C'est  alors  qu'au  moyen  de  la 
queue  de  morue  on  étale  sur  cette  feuille  de  papier,  en  la 
maintenant  avec  la  main,  une  mince  couche  de  pâte  à  laquelle 
on  donne  une  épaisseur  bien  uniforme.  Sans  plus  tarder,  on 
applique  par-dessus  cette  couche  de  pâle  une  feuille  de 
papier  de  soie  (dit  mousseline,  Joseph,  serpente)  d'excellente 
qualité,  en  évitant  de  la  faire  plisser.  Afin  que  celle  feuille  si 
mince  s'étende  convenablement,  on  aligne  parallèlement  l'un 
de  ses  bords  au  bord  correspondant  de  la  première  feuille, 
et  d'un  mouvement  lent  et  suivi  on  applique  toute  la  feuille 
qui,  à  son  tour,  est  enduite  d'une  couche  de  pâte  très  égale 
et  i)eu  épaisse.  Pour  enduire  le  papier  mousseline,  il  faut 
passer  légèrement  le  pinceau  et  faire  en  sorte  de  ne  produire 
aucun  pli. 
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On  poursuit  ropcration  en  ajoutant  sur  cette  nouvelle 
couche  de  pâte  une  deuxième  feuille  de  papier  mousseline, 
recouverte  également  d'une  couche  de  pâle.  Successivement, 
deux  autres  feuilles  de  papier  de  soie  sont  superposées,  et 
entre  chacune  d'elles  est  appliquée  de  la  même  manière  une 
couche  de  pâte.  Enfin,  par-dessus  la  quatrième  on  étend 
une  feuille  du  môme  papier  que  celui  ayant  servi  d'assise.  Par 
cette  superposition  de  papier  et  de  pâte  on  obtient  un  moule 
offrant  d'excellentes  qualités  plastiques. 

Dans  cet  état,  on  enlève  délicatement  le  ilan  du  marbre 
pour  le  placer  entre  deux  plaques  de  zinc  ou  de  plomb  parfai- 
tement unies,  ayant  au  moins  les  mômes  dimensions  que  le 
llan  lui-même.  Subissant  ainsi  une  légère  pression,  l'adhé- 
rence du  papier  et  de  la  pâte  devient  plus  complète  ;  il  est 
^nécessaire  que  le  flan  présente  une  masse  absolument  homo- 
gène et  compacte. 

Plusieurs  flans  ayant  été  préparés,  on  les  pose  les  uns  sur 
les  autres  et  on  les  place  tous  entre  deux  feutres  humides, 
puis  entre  deux  plaques  de  zinc  ou  de  plomb,  que  l'on  charge 
d'un  certain  poids.  Afin  que  les  flans  ne  s'attachent  point  entre 
eux,  on  passe  à  la  surface  un  peu  de  blanc  de  Meudon  en 
poudre.  Cette  poudre  a,  en  outre,  l'avantage  d'absorber  l'hu- 
midité contenue  dans  les  flans. 

Les  flans  doivent  être  confectionnés  la  veille  ou  l'avant-veille 
du  moulage  ;  avant  de  procéder  à  la  prise  de  l'empreinte,  on  les 
l)lace  bien  à  plat  sur  un  marbre,  ou  sur  toute  autre  surface 
parfaitement  unie,  et  avec  un  petit  rouleau  soit  en  bois,  soit 
en  fer,  on  passe  à  plusieurs  reprises  sur  le  côté  qui  doit 
entrer  en  contact  avec  la  forme  à  reproduire,  de  manière  à 
faire  disparaître  les  plis  et  à  donner  aux  flans  une  espèce  de 
glaçage  ou  satinage. 

Il  ne  faut  pas  laisser  sécher  les  flans  avant  de  les  employer; 
dans  ce  cas,  les  empreintes  seraient  défectueuses.  Cependant, 
les  flans  demandent  parfois  une  fermeté  favorable  à  la 
prise  des  empreintes. 

Quelques  clicheurs  ont  cherché  â  remplacer  le  blanc 
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d'Espagne  ou  de  Meudon  par  diverses  autres  substances 
similaires.  L'amidon  entre  autres  fournit  des  empreintes  fines 
et  régulières.  Le  kaolin  est  apte  à  donner  aussi  des  moulages 
excellents,  seulement  if  demande  une  préparation  spéciale 
communiquant  aux  molécules  de  cette  substance  une  adhé- 
rence suffisante.  On  le  préparera  donc  de  la  manière  suivante: 
Mélanger  : 

KaoliQ   1  kiiograinmo 

Colle  de  pâte   1  — 

Dextrine  jaune   10  grammes 

Cette  composition,  passée  au  tamis  fin,  et  après  deux 
heures  de  repos,  peut  être  avantageusement  employée. 

Nous  ferons  remarquer  que  la  proportion  de  colle  doit  être 
augmentée  si  les  flans  ne  doivent  servir  que  trois  ou  quatre 
jours  après  leur  confection. 

Certains  travaux  nécessitent  des  flans  très  solides,  tels  que 
les  ouvrages  à  filets  et  les  gravures  sur  bois.  On  a  bien  voulu 
ajouter  d'autres  matières  à  l'amidon  et  au  blanc  de  Meudon, 
mais  jusqu'à  présent  le  meilleur  moyen  pour  donner  de  la 
solidité  aux  flans,  c'est  de  les  faire  deux  jours  à  l'avance. 

Depuis  quelques  années,  on  emploie  pour  le  moulage  un 
nouveau  flan,  dit  flan  sec.  Il  est  ainsi  nommé  parce  qu'en 
effet  il  ne  présente  aucune  humidité.  Pour  s'en  servir,  on  est 
obligé  de  l'immerger  dans  l'eau  durant  une  dizaine  de 
minutes  afin  de  le  ramollir.  Ce  flan  est  d'un  prix  assez  élevé 
et  ne  répond  pas  toujours  aux  besoins  de  certains  clicheurs, 
ou  imprimeurs.  Pour  un  établissement  de  peu  d'importance, 
il  peut  avoir  son  utilité,  et  devient  en  quelque  sorte  écono- 
mique. Sa  base  est  le  papier  d'amiante,  et  probablement  la 
colle  de  peau  ou  la  gélatine.  Les  inconvénients  que  les  gens 
du  métier  reprochent  à  ce  flan  sont,  d'abord,  de  ne  pouvoir 
supporter  une  fonte  sans  s'arracher,  et,  ensuite,  d'être  trop 
dur  à  la  prise  de  l'empreinte.  Nous  croyons,  cependant,  que 
pour  le  clichage  des  journaux  le  flan  sec  offre  de  réels  avan- 
tages. Il  en  est  de  même  pour  la  piùse  en  empreinte  des 
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formes  de  filets  et  des  gravures;  justement  à  cause  de  leur 
fermeté,  ces  ilans  sont  d'un  emploi  favorable. 


IMPOSITION    DU  TEXTE 

« 

L'ouvrier  chargé  de  Vimposition  doit  avoir  une  certaine 
habitude  du  maniement  des  pages  de  composition.  Il  doit 
également  savoir  remédier  aux  accidents  d'où  peuvent  résulter 
des  corrections  sur  clichés  et  être  assez  consciencieux  pour 
ne  point  chercher  à  s'éviter  des  dérangements  dans  le  cas  où 
quelques  lettres  seraient  à  changer  ou  à  remettre  en  place. 

L'imposition  consiste  à  rapprocher  autant  que  possible 
1^  pages  de  texte  entre  elles,  afin  de  ne  perdre  aucune  place 
sur  les  empreintes.  Il  est  évident  qu'ayant  à  mouler  des  pages 
de  grand  format  et  occupant  la  surface  presque  entière  du 
moule  à  fondre  on  ne  peut  prendre  empreinte  que  d'une  page 
à  la  fois.  Mais,  si  l'on  opère,  par  exemple,  sur  des  pages  de 
petits  formats,  soit  in-8%  in-18,  in-16,  etc.,  il  y  a  lieu  de 
les  rapprocher  l'une  de  l'autre,  ne  laissant  entre  elles  qu'un 
intervalle  de  vingt-quatre  points  typographiques,  soit  environ 
un  centimètre,  de  façon  à  couvrir  entièrement  l'empreinte  que 
l'on  doit  tenir  de  la  grandeur  du  moule  à  fondre.  On  doit 
ménager,  néanmoins,  autour  de  l'empreinte  une  marge  exté- 
rieure de  quelques  centimètres. 

Lorsqu'il  s'agit  d'une  forme  comportant  plusieurs  pages, 
le  clicheur  doit  conserver  intacte  la  disposition  des  blancs  dits 
garnitures.  11  procédera  donc  ainsi  :  Après  avoir  desserré  les 
coins  de  la  forme  sur  le  marbre,  il  donnera  un  peu  d'aisance 
à  toutes  les  pages,  en  prenant  soin  de  ne  faire  tomber  aucune 
lettre.  S'il  se  produisait  à  ce  moment  quelque  déplacement 
dans  les  pages,  le  clicheur  devrait  y  remédier  sans  différer 
afin  d'éviter  les  corrections  ultérieures  sur  les  clichés.  S'il 
doute  de  lui-même,  et  qu'il  craigne  quelque  incident  fâ- 
cheux, il  fera  bien  de  prendre  la  précaution  élémentaire  de 
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lier  chaque  page  avec  une  ficelle,  comme  le  font,  du  reste, 
les  compositeurs.  Ensuite,  il  transporte  le  châssis,  les  biseaux, 
les  coins,  les  garnitures,  sur  un  plateau,  et  cela  dans  le  même 
ordre  et  la  môme  disposition  qu'ils  occupent  lorsque  la  forme 
lui  parvient. .  Cette  prévoyance  permet  de  remettre  chaque 
chose  à  sa  place  une  fois  le  moulage  terminé.  Généralement, 


FiG.  3.  —  Marbre  à  mouler. 


le  cliclieur  reçoit  les  pages  de  texte  en  paquets,  c  est-â-dire 
placées  Tune  sur  l'autre. 

De  toute  manière,  il  est  indispensable  que  l'œil  du  caractère 
soit  parfaitement  propre  et  très  sec.  Il  y  a  donc  nécessité  de 
laver  soigneusement  le  texte,  soit  en  forme,  soit  en  paquets, 
avec  de  l'essence  de  térébenthine  ou  de  la  potasse,  et  de  le 
laisser  ensuite  sécher. 

Les  pages  sont  mises  Tune  prés  de  l'autre,  laissant  entre 
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elles  un  espace  denviroii  un  centimètre,  espace  qui  a  pour 
but  de  réserver  sur  les  bords  un  biseau  de  quelques  milli- 
mètres destiné,  lors  du  tirage,  à  assujettir,  au  moyen  de 
griffes  en  tôle,  les  clichés  sur  des  blocs,  de  façon  à  les  ramener 
ainsi  à  la  hauteur  môme  du  texte.  Cet  espace  est  déterminé 
à  l'aide  de  lingots  en  plomb  ou  en  fonte  de  différentes 
longueurs,  de  diverses  épaisseurs,  auxquels  on  donne  aussi  le 
nom  de  garnitures^  et  dont  la  hauteur  est  la  môme  que 
celle  du  caractère. 

Afin  de  maintenir  solidement  les  pages  de  texte,  qui  se 
trouvent  ainsi  encadrées  par  les  lingots  ou  garnitures,  on  les 
entoure  d'une  ramette  (châssis  en  fer  sans  barre  au  milieu) 
de  hauteur  du  caractère,  et  on  les  serre  soit  à  Taide  de  vis, 
>*.soit  avec  des  coins,  en  fer  ou  en  bois. 

Lorsque  la  forme  est  serrée,  en  la  soulevant  par  l'une  des 
barres  de  la  ramette,  et  lui  communiquant  de  légères  secousses, 
on  s'assure  que  toutes  les  parties  sont  solidement  maintenues 
par  le  serrage.  On  dresse  alors  verticalement  la  forme  sur  le 
marbre  pour  essuyer  au  chiffon  l'envers  du  caractère,  afin 
qu'aucun  corps  étranger  ne  puisse  surélever  quelques-unes 
des  lettres  pendant  le  moulage.  Après  avoir  soigneusement 
nettoyé  le  marbre,  la  forme  est  replacée  à  plat,  comme  aupa- 
ravant. Les  coins  ou  les  vis  sont  alors  suffisamment  desserrés 
pour  que  le  laquage  soit  facile.  Au  moyen  d'un  taquolr  et 
d'un  marteau,  on  abaisse  au  môme  niveau  toutes  les  lettres  en 
frappant  légèrement.  Enfin,  après  s'être  assuré  du  bout  des 
doigts  qu'aucune  lettre  ne  dépasse  les  autres,  et  que  tout  se 
trouve  bien  en  place,  on  procède  à  la  prise  de  l'empreinte, 
opération  qui  prend  le  nom  de  moulage. 

MOULAGE 

Au  préalable,  il  est  utile  de  passer  légèrement  sur  l'œil  du 
caractère  une  petite  brosse  enduite  de  bonne  huile.  C'est  alors 
seulement  que  le  flan  est  appliqué  sur  la  forme,  dans  le  sens 
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de  la  hauteur  des  lettres.  Puis,  avec  une  grande  brosse  faite 
de  soies  de  sanglier  très  serrées,  et  munie  d'un  long  manche, 
le  clicheur  frappe  quelques  coups  bien  à  plat  et  d'aplomb,  de 
manière  ii  produire  un  foulage  peu  apparent  pareil  à  celui  de 
l'impression  sur  le  papier.  ïl  est  indispensable,  pour  obtenir 
une  bonne  empreinte,  (jue  le  foulage  soit  d'une  uniformité  et 
d'une  égalité  générales  sur  toute  l'empreinte.  Des  morceaux  de 
forte  maculature  découpés  aux  ciseaux  sont  alors  placés  dans 
les  blancs  de  la  forme,  après  avoir  enduit,  toutefois,  le  dessus 
du  flan  d'une  très  mince  couche  de  pâte  au  moyen  de  la  queue 
de  morue. 


FiG.  4.  —  Prise  de  l'empreinte. 


Par-dessus  ces  épaisseurs  de  maculature  on  passe  à  nouveau 
le  pinceau  pour  les  couvrir  d'une  légère  couche  de  pâte,  et 
Ton  applique  sur  le  tout  une  feuille  de  papier  ordinaire.  On 
frappe  une  fois  encore  avec  la  brosse,  pour  donner  plus  de 
profondeur  à  l'empreinte.  Selon  les  dimensions  de  la  forme, 
et  d'après  le  texte  plus  ou  moins  compact,  ou  les  blancs 
plus  ou  moins  larges,  on  répète  celte  dernière  opération 
jusqu'à  ce  que  le  moule  ait  pris  assez  de  consistance,  tout  en 
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ayant  soin  de  garnir  les  vides  de  la  forme  avec  des  épaisseurs 
de  maculatare  pour  mieux  soutenir  les  chocs  de  la  brosse  et 
empêcher  les  déchirures  du  flan.  Ayant  superposé  ainsi  quatre 
ou  cinq  nouvelles  feuilles,  on  termine  en  égalisant  au  taquoir 
le  gaufrage  de  l'empreinte. 

Certains  clicheurs  emploient  uniquement  un  taquoir  garni 


FiG.  5.  —  Laminoir  pour  moulage. 


de  molleton  pour  prendre  empreinte.  Ils  n'ont  peut-être  pas 
tout  à  fait  tort. 

D'autre  part,  quelle  raison  empêche  les  clicheurs  français 
d'adopter  un  procédé  plus  pratique  et  plus  rapide  pour  le 
moulage?  Une  presse  semblable  à  celle  dont  se  servent  les 
galvanoplastes  pour  prendre  les  empreintes  à  la  gutta  rempla- 
cerait fort  avantageusement  la  brosse,  dont  l'effet  est  désas- 
treux pour  le  caractère.  Du  reste,  en  Amérique,  en  Angleterre, 
et  en  Allemagne,  l'usage  de  la  brosse  disparaît  chaque  jour 
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davantage.  Quelques  clicheurs  étrangers  se  servent  aussi  pour 
la  prise  des  empreintes  d'une  espèce  de  laminoir  (fig.  5);  ils 


FiG.  G.  —  Presse  à  mouler. 


s'en  trouvent  très  bien,  au  point  de  vue  de  la  rapidité  d'exé- 
cution, et  de  l'économie  en  tant  qu'usure  du  caractère. 

Ce  laminoir  comporte  un  seul  cylindre  opérant  pression  sur 
un  marbre  mobile.  Chacune  des  extrémités  de  Tarbre  du 
cylindre  est  soutenue  par  un  coussinet  en  bronze  reposant 
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librement  sur  un  ressort  à  boudin.  Les  coussinets  sont  main- 
t(MKis  dans  une  cage  formée  par  le  prolongement  des  bâtis,  et 
se  trouvent  en  communication  directe  avec  une  vis  de  pression 
qui  traverse  le  chapeau  de  la  cage.  L'arbre  du  cylindre 
supporte  d'un  côté  Tengrenage  de  commande,  et  du  côté 
opposé  une  roue  venant  engrener  avec  celle  qui  transmet  la 
rotation  à  un  axe  transversal  situé  sous  le  marbre.  Sur  cet 
axe,  sont  clavetés  deux  pignons  engrenant  avec  deux  crémail- 
lères boulonnées  au  long  du  marbre,  et  en  dessous.  Dans  son 
mouvement  de  va-et-vient,  le  marbre  roule  sur  des  galets 
placés  de  distance  en  distance.  La  forme  à  mouler  étant  posée 
sur  le  marbre,  bien  au  milieu,  on  la  taque  et  on  y  applique  le 
flan  recouvert  ensuite  d'un  molleton  bien  sec.  Ayant  réglé 
d'une  manière  convenable  la  pression  du  cylindre  par  rapport 
à  la  forme,  on  embraye  la  machine,  le  marbre  se  met  lente- 
ment en  marche,  passe  sous  le  cylindre  pour  s'arrêter  du  côté 
opposé,  lorsque  la  machine  a  été  débrayée.  Si  l'empreinte 
n'est  pas  assez  profonde,  on  donne  un  tour  de  vis  pour  faire 
descendre  davantage  le  cylindre  et  on  fait  passer  à  nouveau  la 
forme  en  pression,  qui  revient  ainsi  à  son  point  de  départ. 

La  presse  dont  nous  parlons  plus  haut  est  de  construction 
fort  simple  (fig.  6).  Un  pied,  généralement  en  fonte,  quel- 
quefois en  bois,  supporte  directement  deux  colonnes  reliées 
entre  elles  par  une  traverse,  ou  sommier,  en  fer  forgé,  au 
milieu  duquel  passe  une  vis  h  percussion.  Cette  vis  supporte 
à  son  extrémité  supérieure  un  volant  garni  de  poignées,  et,  par 
son  extrémité  inférieure,  se  relie  à  une  platine  opérant  pres- 
sion contre  une  plaque  en  fonte  dite  marbre.  Ce  marbre  glisse 
entre  deux  rainures  fixées  au  pied  et  attenantes  aux  colonnes. 
Au  moyen  d'une  poignée  on  le  tire  en  avant,  ou  on  le  pousse 
sous  la  platine,  selon  les  besoins. 

Voici  de  quelle  manière  opère  l'ouvrier  mouleur  pour 
prendre  empreinte.  Il  commence  par  tirer  à  lui  le  marbre,  en 
saisissant  la  poignée.  Il  y  place  la  forme,  la  taque  soigneuse- 
ment, passe  la  brosse  à  l'huile,  et  y  applique  le  flan,  qu'il 
recouvre  ensuite  d'une  étoffe  moelleuse,  drap  ou  molleton.  Il 
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pousse  alors  le  tout  sous  la  platine,  qu'il  fait  descendre  au 
moyen  du  volant,  de  manière  à  produire  pression  sur  le  flan. 
Cette  opération  demande  beaucoup  d'attention,  et  la  platine 
doit  être  descendue  progressivement,  sans  secousse,  afin  de 
réussir  l'empreinte.  Nous  ne  comprenons  pas  que  les  clicheurs 
français  en  soient  encore  à  l'emploi  de  la  brosse  pour  mouler. 
Cette  manière  de  prendre  empreinte  fatigue  considérablement 
le  matériel.  Au  bout  d'un  certain  temps,  un  caractère  ayant  à 
subir  souvent  le  moulage  se  trouve  avoir  baissé  de  un  point 
typographique,  parfois  un  point  et  demi.  Le  pied  de  la  lettre 
s'élargit,  se  rive  pour  ainsi  dire,  fait  pied  d'éléphant  ;  de  plus, 
l'œil  de  la  lettre  s'arrondit  sous  les  coups  répétés  de  la  brosse, 
coups,  portés  avec  force.  Nous  engageons  donc  clicheurs  et 
imprimeurs  à  renoncer  au  moulage  à  la  brosse,  et  à  employer 
la  presse  que  nous  indiquons,  dont  l'avantage  est  incontestable 
à  tous  les  points  de  vue. 

Lorsque  l'empreinte  est  jugée  assez  profonde,  ce  dont  on 
s'assure  en  soulevant  un  peu  l'un  des  coins,  on  en  saupoudre 
la  surface  externe  de  blanc  de  Meudon,  et  la  forme,  recouverte 
de  son  empreinte,  est  alors  portée  sous  une  presse  à  sécher. 

La  prise  en  empreinte  d'une  page,  ou  d'une  forme  de  filets, 
présente  quelques  difficultés  que  la  pratique  seule  permet 
de  surmonter.  Avant  tout,  le  flan  demande  une  certaine 
fermeté  pour  ne  pas  être  coupé  par  les  filets  lors  du  moulage. 
Les  coups  de  brosse  devront  être  portés  bien  à  plat  pour  ne 
pas  arrondir  l'œil  des  filets,  et  la  frappe  devra  être  dirigée 
dans  le  sens  vertical  de  ceux-ci  à  seule  fin  de  ne  pas  fendre 
et  déchirer  le  flan.  C'est  surtout  dans  ce  cas  que  l'emploi  de 
la  presse  ou  du  laminoir  serait  de  beaucoup  préférable  à 
celui  de  la  brosse  rudimentaire. 

Il  en  est  de  même  pour  les  travaux  où  les  blancs  occupent 
une  grande  place  sur  les  pages.  On  procédera  également  avec 
beaucoup  d'attention  en  ayant  soin  d'entourer  de  supports 
les  blancs  avoisinants  le  texte,  surtout  ceux  des  lignes  isolées. 

Lorsqu'il  s'agit  de  la  reproduction  d'un  bois  gravé, 
l'empreinte  est  prise  avec  un  flan  à  peu  prés  sec  —  sans 
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exagération,  cependant — ,  de  façon  que  les  fibres  du  bois 
ne  s'imprègnent  point  d'humidité,  humidité  dont  l'action  pro- 
duit le  gondolage  du  bois.  En  outre,  l'empreinte  et  le  l3ois 
sont  bien  mis  sous  la  presse  à  dessiccation,  mais  le  séchage 
doit  s'opérer  à  froid ^  afin  de  ne  pas  détériorer  le  bois,  dont 
la  rupture  serait  inévitable  à  la  chaleur.  L'adhérence  de 
l'empreinte  sur  le  bois  est  facilement  évitée  en  passant 
légèrement  sur  la  gravure  une  brosse  douce  chargée  de  talc, 
ou  en  la  huilant  quelque  peu.  Dans  Tun  et  l'autre  cas,  il  faut 
avoir  la  précaution  d'enlever  avec  la  brosse  l'excédent  qui 
pourrait  s'introduire  dans  les  tailles  de  la  gravure.  Depuis 
l'application  de  la  galvanoplastie  à  la  typographie,  on  ne 
reproduit  guère  en  plomb  les  gravures  sur  bois. 

DESSICCATION    DE  LEMPREINTE 

La  presse  à  sécher  est  à  peu  prés  semblable  d'aspect  k 
celle  que  nous  venons  de  décrire  quelques  lignes  plus  haut, 
mais  elle  en  diffère  comme  construction.  Ici,  le  marbre  est 
creux  afin  de  pouvoir  être  chauffé  soit  à  la  houille  ou  au  coke, 
soit  au  gaz,  dans  le  but  d'obtenir  la  dessiccation  rapide  de 
l'empreinte  sur  la  forme  même,  point  très  important  pour 
éviter  autant  que  possible  le  retrait  du  moule,  et,  par  consé- 
quent, celui  du  cliché. 

Le  marbre  est  immobile;  c'est  la  platine  que  l'on  soulève 
et  relève  entièrement  en  la  saisissant  par  une  poignée  placée 
en  avant.  Le  mouvement  de  bascule  de  la  platine  est  facilité 
par  un  contrepoids  qui  s'y  trouve  boulonné  à  l'arriére. 

Pour  laisser  le  passage  libre  à  la  platine  lorsqu'on  la  relève, 
le  sommier  transversal  qui  soutient  la  vis  de  pression  se 
déplace  en  pivotant  sur  l'une  des  colonnes  de  soutient. 

La  disposition  de  cette  presse  est  différente  selon  l'impor- 
tance et  les  nécessités  des  travaux  de  clicherie.  Elle  peut  être 
soit  accouplée  directement  à  la  chaudière,  soit  séparée.  Dans 
le  premier  cas,  le  foyer  de  la  chaudière  chauffe  à  la  fois  le 
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marbre  ot  la  presse;  dans  le  second  cas,  le  marbre  est  chauffé 
à  part,  la  presse  se  trouvant  isolée.  L'avantage  de  cette 
dernière  disposition  est  de  pouvoir  utiliser  plusieurs  presses, 


activant  ainsi  de  beaucoup  le  travail,  et  rendant  plus  rapide- 
ment à  la  composition  le  matériel  ayant  servi  au  moulage. 

Avant  de  placer  la  forme  et  son  empreinte  sur  la  presse, 
on  essuie  soigneusement  le  marbre;  une  fois  en  place,  bien 
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au  milieu  du  marbre,  on  recouvre  l'empreinte  de  deux 
molletons  à  longs  poils  bien  secs,  et  de  préférence  chauds. 
Ce  tissu  spongieux  a  pour  objet  de  s'interposer  entre  le  métal 
de  la  platine  et  l'empreinte^  en  outre,  il  recueille  rapidement 


Fin.  9.  —  Presse  à  sécher  indépendante. 


l'humidité  produite  par  la  vaporisation  de  l'eau  contenue  dans 
le  flan  et  provenant  de  la  colle  de  pâte. 

Après  s'être  assuré  à  nouveau  que  la  forme  occupe  exacte- 
ment le  milieu  du  marbre,  à  seule  fin  de  répartir  également 
la  pression  sur  toute  l'empreinte,  on  abaisse  la  platine  en 
s'emparant  de  la  poignée,  puis  on  ramène  le  sommier  à  sa 
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place,  et  à  l'aide  du  volant  on  fait  descendre  la  platine  contre 
l'empreinte  jusqu'à  ce  que  l'on  soit  obligé  d'employer  une 
certaine  force. 

Quelques  minutes  suffisent,  lorsque  la  chaleur  du  marbre 
atteint  un  certain  degré,  pour  obtenir  une  dessiccation  com- 
plète. Il  faut  avoir  soin,  durant  cette  opération,  de  ne  pas 
laisser  brûler  l'empreinte;  au  moment  où  elle  prend  une  légère 
teinte  brunâtre,  elle  doit  être  dégagée  et  enlevée  de  la  chaleur. 

Pour  retirer  la  forme,  on  détourne  le  volant,  la  platine 
remonte,  permettant  ainsi  de  déplacer  le  sommier;  après  quoi 
on  relève  la  platine  entièrement  ;  puis,  la  forme  est  débarrassée 
des  molletons,  que  Ton  met  à  sécher  sur  des  cordes  tendues 
au-dessus  du  fourneau.  Alors,  du  bout  des  doigts,  par  petits 
mouvements  saccadés,  communiqués  de  bas  en  haut,  on 
soulève  légèrement  les  bords  de  l'empreinte,  qui  se  sépare  ainsi 
peu  à  peu  de  la  forme.  Cette  opération  demande  beaucoup  de 
soin  pour  éviter  l'adhérence  de  la  matrice  sur  la  forme. 

Une  môme  empreinte  peut  servir  à  fondre  plusieurs  clichés 
lorsque  le  flan  est  de  bonne  qualité  et  si  l'empreinte  en 
séchant  n'a  pas  subi  une  chaleur  exagérée.  La  seule  précau- 
tion qui  reste  à  prendre  est  de  talquer  légèrement  l'empreinte, 
du  côté  de  l'œil,  avec  une  brosse  molle,  avant  de  la  placer 
dans  le  moule  à  fondre.  Faute  de  cette  opération  des  plus 
simples,  l'empreinte  s'arrache  à  sa  séparation  du  plomb.  11 
en  résulte,  non  seulement  la  perte  complète  de  l'empreinte, 
qui  nécessairement  ne  peut  alors  servir  à  fondre  un  autre 
cliché,  mais  aussi  le  désagrément  d'enlever  à  l'épinglette  les 
morceaux  de  l'empreinte  qui  se  sont  incrustés  profondément 
dans  l'œil  des  lettres,  opération  longue  et  délicate. 

FONTE    DES  CLICHÉS 

Le  métal  employé  pour  la  fonte  des  clichés  est  un  alliage 
de  plomb  et  de  régule  d'antimoine.  Les  proportions  du 
mélange  varient  selon  la  nature  du  travail  auquel  les  clichés 
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soni  (loslinés;  mais,  communément,  à  86  0/0  de  plomb  on 
njoiilo  \  \  0/0  de  régule.  L'anlimoinê  ayant  pour  objet  de 


Fie.  10,  —  Moule  à  fondre  dans  la  position  verticale. 


donner  plus  de  corps  au  plomb,  on  en  augmentera  la  quantité 
d'autant  qu'on  voudra  augmenter  la  résistance  de  l'alliage.  Il 
ne  faudrait  cependant  pas  exagérer  les  proportions  d'anti- 
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moine,  car  une  matière  trop  dure  est  d'un  mauvais  emploi. 
Il  en  est  de  môme  du  degré  de  température  que  doit  atteindre 
le  métal  en  fusion  lors  de  la  coulée.  Une  matière  insuffisam- 
ment chaude  produit  des  clicliés  grenus,  galeux,  de  vilain 
aspect;  l'œil  de  la  lettre  est  creux,  arrondi,  irrégulier. 
D'antre  part,  avec  un  métal  trop  chaud  on  risque  fort  de 
briller  l'empreinte  et  de  la  détruire  sans  obtenir  le  cliché. 

Il  existe  un  moyen  très  simple  pour  s'assurer  du  degré  de 
chaleur  de  la  masse  en  fusion.  Prenant  une  bande  de  papier 
blanc  un  peu  fort,  on  la  plie  en  deux  dans  le  sens  de  la  lon- 
gueur et  on  la  plonge  rapidement  au  sein  du  métal  fondu,  la 
retirant  aussitôt.  Selon  la  température  du  plomb,  le  papier 
prend  une  teinte  brunâtre  plus  ou  moins  foncée  ;  il  s'enflamme 
même  au  simple  contact  du  métal  lorsque  la  température  en 
est  trop  élevée.  D'où  il  résulte  que,  si  le  papier  se  couvre  d'une 
nuance  pâle,  la  matière  est  insuffisamment  chaude;  si  au 
contraire,  la  nuance  est  très  foncée  et  que  le  papier  sente  le 
roussi,  on  peut  être  certain  qu'il  y  a  excès  de  température. 
Dans  ce  dernier  cas,  le  clicheur  attendra  le  refroidissement 
du  métal  avant  de  procéder  à  la  fonte  des  clichés.  Du  moment 
où  la  matière  n'est  pas  assez  chaude,  il  y  a  lieu  d'activer  le 
foyer  du  fourneau,  et  d'attendre  l'augmentation  de  tempéra- 
ture de  la  masse  en  fusion. 

C'est  dans  une  chaudière  en  fonte  épaisse,  solidement 
établie  au-dessus  du  fourneau,  que  s'opère  la  fusion.  S'il  s'agit 
de  matière  neuve,  le  plomb  est  pesé  et  mis  ensuite  à  fondre; 
en  attendant  qu'il  soit  complètement  fondu,  on  pèse  le  régule 
que  l'on  concasse  avec  un  marteau  et  on  en  jette  les  mor- 
ceaux à  la  chaudière.  A  l'aide  d'un  pochon  muni  d'un  long 
manche  en  bois  on  brasse  ensuite  la  matière  de  façon  à 
obtenir  le  mélange  homogène  des  deux  métaux. 

Pendant  que  la  fusion  a  lieu,  et  en  attendant  qu'elle  atteigne 
le  degré  voulu  de  température,  le  clicheur  prépare  le  moule  à 
fondre  dans  lequel  doit  être  placée  l'empreinte.  Ce  moule 
repose  sur  un  bâti,  généralement  en  fonte,  et  se  compose  de 
deux  plateaux  oblongs,  également  en  fonte,  formant  valve  par 
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un  système  fort  simple  d'articulation  en  boutonnière.  La 
surface  externe  de  ces  plateaux  ou  platines  est  à  nervures, 
et  leur  surface  interne  est  rabotée  et  parfaitement  plane.  Une 
de  ces  platines  se  trouve  fixée  sur  une  traverse  dont  chaque 
extrémité,  en  tourillon,  repose  sur  le  bâti.  A  cette  traverse 
sont  adjoints  deux  montants  parallèles  dont  le  premier  sert  de 
pivot  à  un  sommier  qui  vient  s'agrafer  par  son  autre  bout  au 
second  montant.  La  platine  mobile,  à  l'opposé  de  la  charnière, 
ou  articulation,  et  dans  toute  sa  largeur,  forme  jet  pour  la 
coulée  de  la  matière.  De  son  côté,  le  sommier  supporte  une 
vis  à  béquille  venant  opérer  pression  sur  le  milieu  de  la 
platine  mobile,  alors  que  le  moule  est  fermé,  c'est-à-dire  la 
platine  mobile  abattue  sur  la  platine  fixe  (fig.  10). 

Pour  déterminer  l'épaisseur  des  clichés,  et  maintenir  l'em- 
preinte contre  la  platine  fixe,  deux  équerres  à  fer  plat, 
garnies  de  poignées,  sont  interposées  entre  les  deux  platines. 
D'autre  part,  afin  que  le  métal  en  fusion  suive  une  direction 
déterminée  et  ne  s'échappe  point  sur  les  côtés,  deux  coins  en 
fer,  servant  de  guides,  sont  introduits  entre  les  deux  platines, 
à  l'endroit  du  jet  et  contre  le  fer  des  équerres.  Le  dessin  que 
nous  donnons  de  cet  appareil  indique,  du  reste,  l'emplace- 
ment de  chacun  de  ces  organes.  Enfin,  un  long  manche  en 
fer  boulonné  sur  l'un  des  côtés  de  la  platine  mobile  sert  à  la 
relever  et  h  la  baisser  durant  la  fonte. 

Pour  expliquer  le  fonctionnement  du  moule,  nous  le  suppo- 
serons fermé,  et  dans  la  position  verticale. 

r  Basculer  le  moule  en  s'emparant  du  manche  et  le  ramener 
à  la  position  horizontale  ; 

2°  Desserrer  la  vis  de  pression,  et  détourner  le  sommier  pour 
rendre  la  platine  mobile  libre  de  tout  mouvement  ; 

3°  Relever  la  platine  mobile  au  moyen  du  manche  et 
l'appuyer  contre  une  tringle  établie  à  cet  effet  transversa- 
lement au  bâti  ; 

4"  Après  avoir  fait  chauffer  l'empreinte,  la  placer,  l'œil  en 
dehors,  sur  la  platine  fixe  et  poser  sur  les  marges  longitudi- 
niales  les  deux  équerres.  Préalablement,  on  colle  à  la  partie 
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basse  de  l'empreinte  une  bande  de  papier  servant  de  (/arde 
pour  la  coulée  de  la  matière  ; 
5°  Rabattre  la  platine  mobile  ; 

6"  Relever  le  moule  et  le  ramener  à  la  position  verticale  ; 

Et  7°  i)lacer  les  coins,  ou  guides,  entre  les  platines. 

C'est  alors  que  le  clicheur  peut  procéder  à  la  fonte.  Mais 
auparavant,  il  y  a  lieu  de  communiquer  au  moule  une  certaine 
température  ;  l'envers  des  clicbés,  sans  cette  précaution,  se 
présente  avec  des  soufflures  et  des  cavités.  Afin  de  transmettre 
au  moule  la  chaleur  nécessaire,  on  coule  à  l'intérieur,  et  à  plu- 
sieurs reprises  de  la  matière  en  fusion,  après  avoir  toutefois 
intercalé  entre  les  deux  platines  deux  équerres  plus  épaisses 
que  celles  destinées  à  la  fonte  des  clichés.  On  obtient  ainsi 
des  blocs  de  plomb  qui,  en  cas  de  besoin,  sont  jetés  à  la  chau- 
dière. Afin  d'éviter  cette  perte  de  temps,  certains  moules 
sont  disposés  de  telle  façon  qu'un  appareil  de  chauffage  au 
gaz  établi  sous  la  platine  fixe,  qui  alors  est  creuse,  permet  à 
l'avance  de  communiquer  au  moule  la  température  voulue. 

Avant  de  fondre  les  clichés,  il  est  nécessaire  de  coller  soli- 
dement à  l'intérieur  du  moule,  sur  le  fer  de  la  i)latine  mobile, 
une  feuille  de  papier  fort.  On  évite  ainsi  le  refroidissement 
trop  brusque  de  la  matière,  au  moment  où  elle  entre  en 
contact  avec  la  platine.  Le  refroidissement  subit  du  plomb 
deviendrait  une  cause  de  soufflures  à  l'envers  des  clichés.  Un 
léger  enduit  d'ocre,  jaune  ou  rouge,  appliqué  sur  la  platine, 
remplit  le  même  office. 

Pour  verser  la  matière  en  fusion,  on  se  sert  d'un  pochon 
muni,  comme  nous  l'avons  dit,  d'un  long  manche  en  bois,  et 
dont  la  capacité  est  plus  ou  moins  grande,  selon  la  contenance 
du  moule  à  fondre.  Le  métal  en  fusion  doit  être  coulé  d'un  seul 
jet,  sans  arrêt,  afin  de  ne  pas  laisser  s'établir  dans  la  masse 
des  couches  dilïérentes  et  superposées.  Le  fondeur  puise  à 
même  la  chaudière,  remplit  le  pochon,  s'il  doit  remplir  le 
moule;  en  tout  cas,  il  lui  faut  ])rendre  la  quantité  nécessaire, 
et  toujours  plutôt  plus  que  moins.  Puis,  d'un  mouvement 
rapide,  suivi,  régulier  —  surtout  sans  saccades  —  le  clicheur 
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verse  la  matière  au-dessus  de  rouverlure  du  moule,  passant 
et  repassant  le  i)oclioii  dans  la  longueur  du  jet,  en  répartissant 
également  la  coulée. 

Avant  de  basculer  le  moule  et  d'en  extraire  les  clichés,  on 
doit  attendre  un  instant  pour  que  le  métal  soit  complètement 
figé  et  solidifié. 

On  obtient,  par  le  coulage  du  métal  en  fusion  dans  les 
moules,  des  planches  de  plomb  ayant  plus  ou  moins  d'épais- 
seur, selon  le  tirage  auquel  on  les  destine.  Pour  les  travaux 
courants,  exécutés  sur  machines  à  marbre  plat,  on  donne, 
ordinairement,  aux  clichés  une  épaisseur  de  douze  points 
typographiques,  soit  un  peu  moins  de  cinq  millimètres.  Quant 
à  ceux  employés  sur  les  machines  rotatives,  comme  ils  ont 
besoin  d'une  plus  grande  résistance,  on  les  tient  plus  forts 
et  plus  épais. 

TERMINAISON    DES  CLICHÉS 

Les  clichés  étant  sortis  du  moule,  on  en  détache  l'em- 
preinte en  la  soulevant  du  bout  des  doigts  par  petites  secousses 
successives.  Cette  opération  demande  un  certain  soin  si  l'on 
veut  faire  servir  l'empreinte  à  une  seconde  fonte.  Dans  le 
cas  où  quelques  parties  de  l'empreinte,  une  fois  enlevée, 
resteraient  attachées  au  cliché,  on  humecterait  avec  une 
éponge  et,  en  se  servant  de  la  pointe  d'une  épinglette,  on  les 
enlèverait,  en  évitant  d'érafler  ou  d'égratigner  les  lettres  bou- 
chées, ainsi  que  leurs  voisines. 

Avec  un  flan  bien  préparé,  on  doit  séparer  très  commo- 
dément l'empreinte  du  plomb;  mais,  si  l'empreinte  adhérait 
fortement  au  cliché,  plutôt  que  de  perdre  son  temps  à  cher- 
cher à  détacher  l'empreinte,  il  serait  préférable  de  plonger 
le  tout  dans  un  baquet  d'eau  et  de  soumettre  ensuite  à  la 
chaleur  de  la  presse  à  sécher.  La  vapeur  d'eau  produite  par 
la  chaleur  fait  immédiatement  lever  l'empreinte. 

11  reste  donc  à  terminer  les  clichés,  à  les  façonner,  c'est- 
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à-dire  à  leur  donner  les  dimensions  voulues,  et  à  en  enlever 
les  parties  susceptibles  de  salir  le  papier  k  l'impression. 
Les  clichés,  avant  tout,  sont  séparés  par  pages,  soit  à  la 


FiG.  11.  —  Scie  à  ruban. 


scie,  soit  au  diviseur.  Deux  sortes  de  scies  sont  employées 
indistinctement  pour  les  travaux  de  stéréotypie  :  celle  à 
ruban  et  celle  dite  circulaire. 

Scie  à  ruhan.  —  Son  installation  fort  simple  et  le  peu 
d'emplacement  qu'elle  occupe  permettent  de  la  monter  avec 
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facilité  eu  un  eudroit  quelconque  des  ateliers.  La  construction 
des  divers  modèles  varie  en  tant  que  détails,  mais  le  principe 
reste  le  môme.  C'est  un  étroit  ruban  d'acier  trempé,  dont 
l'un  des  bords  est  denté,  qui  se  trouve  entraîné  de  haut  en 
bas  dans  une  direction  verticale  par  deux  roues  situées  sur 
un  même  plan. 

La  jante  de  l'une  et  de  l'autre  roue  forme  rainure,  et  se 
trouve  recouverte  par  une  bande  épaisse  de  caoutchouc  des- 
tinée à  faciliter  l'entraînement  du  ruban.  La  roue  située  dans 
la  partie  basse  est  attenante  au  volant  de  la  machine,  et  subit 
l'action  de  l'arbre  principal,  qu'une  pédale,  ou  un  moteur, 
met  en  mouvement.  La  seconde  roue,  établie  directement 
au-dessus  de  la  première,  tourne  sur  un  axe  fixe  dont  une 
des  extrémités,  disposée  à  cet  effet,  glisse  dans  une  cage  ou 
au  long  d'une  colonne  en  fer.  Une  vis  à  poignée  actionne  cet 
axe,  qui  monte  ou  descend  dans  la  cage,  ou  au  long  de  la 
colonne,  augmentant  ou  diminuant  ainsi  la  distance  entre 
les  deux  roues,  selon  que  le  nécessite  la  longueur  du  ruban. 
Celui-ci  doit  être  suffisamment  tendu  pour  ne  pas  fouetter 
pendant  sa  course.  Du  reste,  le  ruban  se  trouve  maintenu 
dans  sa  véritable  et  bonne  direction  par  une  glissière  en  bois, 
visible  sur  le  dessin  que  nous  donnons  de  cet  outil  (fig.  U). 

Les  clichés  soumis  à  faction  de  la  scie  sont  posés  sur  un 
plateau  en  fonte,  au  milieu  duquel  le  constructeur  ménage 
une  entrée  pouvant  laisser  passer  le  ruban.  Afin  d'éviter  tout 
accident,  un  support  permet  d'adapter  des  garde-fous  aux 
endroits  dangereux. 

Scie  circulaire.  —  Deux  bâtis  en  fonte,  reliés  entre  eux 
par  des  traverses,  supportent  un  plateau  également  en  fonte, 
sur  lequel  un  guide  facilite  la  séparation  régulière  des  clichés, 
que  l'opérateur  pousse  contre  une  lame  de  scie  circulaire 
animée  d'un  mouvement  rotatif  dont  la  vitesse  est  considé- 
rable. Deux  vis  établies  sous  le  plateau  le  soulèvent  à  volonté 
suivant  la  hauteur  de  lame  dont  on  a  besoin.  Au  centre  de 
cette  lame,  un  orifice  permet  de  l'appliquer  contre  une  plaque 
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et  de  l'y  assujettir  fortement  au  moyen  d'un  boulon  vissé  dans 
l'axe  môme  qui' soutient  la  susdite  plaque.  Afin  que  la  lame 
soit  parfaitement  entraînée,  et  ne  glisse  pas  contre  la  plaque, 
celle-ci  porte  en  saillie  un  arrêt  s'introduisant  dans  un  second 
orifice  ménagé  à  quelques  millimètres  du  centre.  L'axe  supporte 


FiG.  12.  —  Scie  circulaire. 


une  bague  sur  laquelle  passe  une  courroie  qu'actionne  une 
poulie  de  grand  diamètre.  C'est  la  différence  des  diamètres 
qui  produit  la  grande  vitesse  qu'acquiert  la  lame  lorsqu'elle 
est  mise  en  action.  Un  volant  complète  les  organes  de  cette 
machine  peu  compliquée  (fig.  12),  fonctionnant  soit  à  la 
pédale,  soit  avec  un  moteur. 

Diviseur.  —  L'outil  dont  il  s'agit  (lig.  13)  est  fait  d'une  tige 
d'acier  trempé  dont  l'une  des  extrémités  est  recourbée  en 
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crochet  ;  la  pointe  est  aiïùtée  de  façon  à  entamer  facilement 
le  plomb  en  appuyant  et  tirant  à  soi.  L'autre  extrémité  est 
garnie  d'un  manche  en  bois. 

Lorsque  les  pages  ont  été  séparées,  on  en  rabote  les  côtés 
à  angle  droit,  soit  à  vif\  si  les  clichés  doivent  être  montés  et 
cloués  sur  blocs  en  bois.  Au  contraire,  si  les  clichés  sont 
destinés  cà  être  imprimés  avec  blocs  en  matière,  il  y  a  lieu  de 


FiG.  13.  —  Diviseur. 


réserver  la  place  nécessaire  pour  produire  des  épaulements  en 
biseau  ayant  à  peu  prés  une  largeur  de  douze  points  typogra- 
phiques. Ces  biseaux  servent  à  maintenir  le  cliché  sur  le  bloc 
à  l'aide  de  griffes  en  tôle  de  fer  mince,  ou  en  cuivre. 

Biseautoir  et  rabots.  —  Nous  donnons  ici,  figure  14, 
l'aspect  de  cet  outil  qui  sert  tout  à  la  fois  pour  l'équarrissage 
et  le  biseautage  des  clichés.  C'est  un  simple  plateau  en  fonte 
muni  d'un  guide  ou  traverse  en  fer  servant  à  accoter  le  cliché. 
Sur  le  bord  du  plateau  est  ménagée  une  rainure  dans  laquelle 
glisse  la  varlope  ou  le  rabot.  Il  existe  deux  sortes  de  rabots  : 
le  rabot  droit,  pour  équarrir  les  clichés,  et  le  rabot  à  biseauter, 
qui  produit  l'épaulement  en  biseau.  Le  fer  du  premier  est 
droit;  celui  du  second  est  en  bec-d\lne. 

Lorsque  les  clichés  ont  été  rabotés,  ou  biseautés,  le  clicheur 
procède  à  l'échoppage  du  métal,  là  où  il  pourrait  marquer  à 
l'impression.  Il  pose,  à  cet  effet,  le  cliché  à  échopper  sur  un 
bloc  en  fonte  bien  dressé,  où  se  trouve  fixée  une  traverse  en 
fer  destinée  à  appuyer  le  cliché.  Puis,  avec  un  maillet  de  bois 
il  frappe  sur  le  manche  d'un  ciseau  qu'il  tient  penché,  de 
façon  à  enlever  le  plomb  par  copeaux.  11  fait  ainsi  disparaître 
l'excédent  de  métal  des  commencements  et  fins  d  alinéas;  il 
échoppe  de  môme  les  parties  plus  étendues  qui  se  trouvent 
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dépourvues  do  caractères;  en  un  mot,  il  échoppe  tous  les 
blancs,  prenant  soin  de  ne  pas  atteindre  et  détériorer  le. 
texte.  Cette  opération  est  facilitée  par  l'emploi  de  ciseaux  de 
différentes  largeurs.  En  oulre,  atin  d'accélérer  le  travail,  au  cas 


FiG.  14.  —  Biseautoir  et  rabot. 


OÙ  le  cliché  comporte  de  grands  blancs,  on  emploie  ordinai- 
rement un  outil  à  lame  triangulaire  pour  gratter  le  plomb.  Cet 
outil  (fig.  15),  qui  a  pris,  tout  naturellement,  le  nom  de  grat- 
toir, est  garni  d'un  manche  en  bois. 


FiG.  15.  —  GraLtuir. 


Biseai/tcl/sc ;  rouieme.  —  Il  existe  deux  machines  fort 
employées  à  l'étranger  et  peu  connues  en  France  pour  le 
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biseautage  et  l'échoppage  des  clichés.  L'une  (fig.  16),  qui  a 
pris  plus  particulièrement  le  nom  de  biseaiiteuse,  est  d'une 
simplicité  qui  la  fait  grandement  apprécier  par  ceux  qui  s'en 
servent.  Le  pied  en  fonte  supporte  le  plateau  sur  lequel  se 
place  le  cliché  que  maintiennent  des  guides.  Une  espèce  de 
fraise  emboîtée  sur  un  axe  horizontal  biseaute  rapidement  les 
bords  des  clichés. 


Fia.  16.  —  Biseaiiteuse. 


La  seconde,  plus  communément  nommée  routeme^  sert  à 
l'échoppage.  Une  série  d'articulations  facilite  le  mouvement 
d'une  petite  fraise  fixée  sur  un  arbre  vertical  que  met  en 
fonction  une  courroie.  La  fraise  est  dirigée  à  l'aide  d'un  levier 
que  tend  toujours  cà  relever  un  ressort  plat.  Une  petite  mani- 
velle permet  de  monter  ou  descendre  la  fraise  pendant  le 
travail  d'échoppage.  La  figure  17  indique  clairement  le 
fonctionnement    obtenu  à  l'aide'  d'une   courroie  passant 
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sur  la  poulie  de  commande  et  sur  celle  qui  communique 
la  rotation  à  la  fraise.  Des  guides  maintiennent  le  cliché  sur 
le  plateau;  un  support  empêche  le  levier  de  faire  baisser  la 
fraise  tant  que  la  main  de  l'ouvrier  ne  le  dirige  pas. 


FiG.  17.  —  Roiiteuse. 


MM.  Foucher  frères,  de  Paris,  feront  bientôt  connaître  un 
nouveau  système  de  machines  du  même  genre,  machines 
appelées  à  rendre  de  grands  services  aux  clicheurs. 

CORRECTIONS    AUX  CLICHÉS 

Les  diverses  opérations  de  stéréotypie  sont,  en  somme,  peu 
compliquées  et  ne  présentent,  en  réalité,  aucune  difficulté 
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sérieuse.  L'ouvrier  clicheur,  par  suite  de  la  simplicité  du 
procédé,  reste  toujours  maître  de  son  travail,  immense  avan- 
tage dont  jouit  la  stéréotypie  par  rapport  à  d'autres  procédés 
que  nous  examinerons  plus  loin. 

Cependant,  bien  que  le  métier  de  clicheur  ne  nécessite 

point  un  long  apprentissage,  la 
correction  des  clichés  demande 
une  certaine  expérience  et  sur- 
tout beaucoup  d'attention. 

Lorsqu'il  s'agit  de  changer  une 
lettre  sur  un  cliché,  on  procède 
de  la  manière  suivante.  A  l'en- 
droit de  la  lettre  à  remplacer, 
avec  une  petite  échoppe  (fig.  18), 
on  creuse  le  métal,  en  évitant  de 
toucher  aux  lettres  voisines,  puis, 
au  moyen  d'une  espèce  de  poin- 
çon nommé  pistoti  (fig.  19),  on 
achève,  en  défonçant  le  plomb, 
de  pratiquer  une  ouverture.  Cet 
orifice  est  régularisé  et  amené 
aux  dimensions  de  la  lettre  à 
corriger  en  limant  les  -  bords 
intérieurs  du  cliché.  Il  est  in- 
dispensable d'avoir  une  série,  un 
assortiment  de  pistons  et  de 
limes  répondant  aux  différents 
corps  de  caractères. 

Quelques  clicheurs  emploient 

Echoppe  et  pistons.  /.  •  i 

pour  faire  les  corrections  un 
outil  fort  simple,  nommé  macJiine  à  corriger^  consistant  en 
un  petit  plateau  de  fonte  divisé  en  deux  parties,  dont  l'une 
s'écarte  à  volonté  de  façon  à  former  une  rainure.  Au  long 
du  bord  de  la  partie  fixe  se  trouve  rivée  une  cornière  for- 
mant pont,  sous  laquelle  on  glisse  le  cliché  k  corriger.  Selon 
la  force  ou  corps  du  texte,  la  'partie  mobile  du  plateau 


Fin.  18  et  19. 
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est  plus  OU  moins  reculée  de  la  partie  fixe,  de  façon  que  la 
ligne  dont  fait  partie  la  lettre  à  changer  soit  au-dessus 
de  la  rainure.  Deux  vis,  situées  sous  le  plateau,  assujet- 
tissent la  partie  mobile.  On  place  alors  la  ligne  dans  la  direc- 
tion de  la  cornière  qui  sert  de  guide,  puis,  avec  un  piston  de 
hauteur  du  texte  h  corriger,  on  enfonce  le  plomb,  après  avoir 
creusé  le  métal  k  l'aide  de  l'échoppe. 


FiG.  20,  —  Machine  à  corriger. 


Les  clicheurs  n'ayant  pas  à  leur  disposition  de  machine  à 
corriger  se  contentent  d'une  simple  plaque  de  plomb  posée 
sur  le  bloc  à  échopper.  Cette  plaque  est  creusée  de-ci, 
de-là,  pour  le  libre  passage  du  piston,  une  fois  le  cliché 
entièrement  perforé. 

La  lettre  destinée  à  remplacer  celle  que  la  correction  doit 
enlever  est,  avant  tout,  grattée  légèrement  sur  toutes  ses  faces, 
puis  introduite  par  la  tête  dans  l'ouverture  pratiquée  au  cliché 
en  la  faisant  passer  par-dessous.  Elle  doit  pénétrer  dans  l'ori- 
fice sans  effort,  mais  cependant  y  être  assez  maintenue  pour 
ne  point  s'en  échapper  durant  la  soudure.  En  la  poussant  par 
la  quille,  on  en  fait  arriver  l'œil  au  niveau  exact  des  lettres 
avoisinantes,  ce  dont  on  s'assure  en  vérifiant  la  hauteur  à 
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l'aide  d'une  petite  règle  de  métal  posée  en  longueur  sur  la 
ligne  même  à  laquelle  appartient  la  lettre  corrigée.  Ayant, 
enfin,  rectifié  son  alignement  par  rapport  à  ses  voisines,  d'un 
léger  coup  d'échoppe,  on  la  cale^  c'est-à-dire  qu'on  la  fixe  à 
sa  place  définitive.  Retournant  alors  le  cliché,  texte  dessous, 
on  le  place  sur  le  bloc  à  échopper,  après,  toutefois,  avoir  inter- 
posé entre  les  deux  une  feuille  de  papier  fort.  Afin  que  la 
soudure  prenne  bien  à  l'envers  du  cliché,  on  en  gratte  la 
couche  superfi^cielle  autour  de  la  lettre.  Durant  cette  opéra- 
tion, le  fer  à  souder  a  dû  être  mis  au  feu  ;  lorsqu'il  est  assez 
chaud  pour  fondre  le  métal,  on  l'approche  d'une  main  de  la 
quille  de  la  lettre,  à  son  point  de  jonction  avec  le  cliché, 
pendant  que  l'autre  main  avance  au  môme  endroit  un  morceau 
d'étain  en  baguette.  D'un  mouvement  rapide,  le  fera  souder 
fait  fondre  l'étain,  qui  pénètre  dans  les  interstices  existant 
entre  la  lettre  et  les  bords  du  cliché;  du  même  coup,  la  quille 
de  la  lettre  se  sépare  et  tombe.  En  passant  fort  légèrement 
le  fer  à  souder  derrière  la  lettre,  la  soudure  s'étale  et  se 
mélange  au  plomb  du  cliché.  Cette  opération  demande  à  être 
menée  rapidement  si  l'on  veut  empêcher  la  soudure  de  passer 
du  côté  du  texte,  venant  ainsi  détériorer,  non  seulement  la 
lettre  nouvellement  posée,  mais  aussi  les  lettres  avoisinantes. 
Il  y  a  là  un  véritable  tour  de  main  à  saisir  afin  de  réussir  la 
soudure.  Une  fois  la  lettre  soudée,  on  fait  disparaître  de 
l'envers  du  cliché  les  traces  de  soudure  qui  ont  pu  s'y  agglo- 
mérer. S'il  s'agit  de  corriger  un  mot  en  entier  ou  plusieurs 
lettres  contiguës,  après  en  avoir  gratté  les  quatre  faces,  on  les 
dispose  dans  une  espèce  de  composteur  de  fer,  placées  l'une 
contre  l'autre  dans  l'ordre  qu'elles  doivent  occuper  à  la  lecture, 
et  parfaitement  alignées.  Les  maintenant  exactement  entre  elles 
de  niveau,  on  les  soude  toutes  ensemble  en  passant  légèrement 
sur  leur  quille  le  fer  à  souder,  près  duquel  on  approche  un 
peu  d'étain.  On  introduit  alors  le  morceau  provenant  de  leur 
assemblage  dans  l'orifice  du  cliché,  dont  les  dimensions 
doivent  être  celles  du  morceau  lui-même.  On  procède  ensuite 
comme  s'il  s'agissait  de  souder  une  seule  lettre. 
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La  correction  d'une  ligne  entière  se  fait  en  séparant  à  la 
scie  la  ligne  à  changer,  c'est-à-dire  en  la  sciant  en  tête  et  en 
pied  et  en  la  remplaçant  par  une  nouvelle  ligne  préalablement 
clichée.  Cette  dernière  est  obtenue  en  prenant  empreinte 
directement  sur  le  texte.  Avant  de  faire  la  soudure,  il  est 
nécessaire  de  s'assurer  de  X approche,  ce  qui  veut  dire  donner 
à  la  ligne  clichée  la  largeur  convenable  en  la  réduisant  à  la 
lime  de  chaque  côté,  de  façon  que  l'écartement  entre  la  ligne 
supérieure  et  la  ligne  inférieure  soit  exactement  pareil  à  celui 
des  autres  lignes  de  la  page.  Ensuite,  ayant  légèrement  gratté 
le  dos  du  cliché,  au  long  des  bords  qui  ont  été  sciés,  pour 
donner  plus  de  prise  à  la  soudure,  les  deux  tronçons  du 
cliché  sont  rapprochés  de  la  nouvelle  ligne,  que  l'on  soude 
seulement  à  chaque  extrémité,  ayant  ainsi  la  facilité  de 
s'assurer  à  nouveau  de  la  bonne  disposition  de  la  ligne  par 
rapport  aux  deux  lignes  conjointes.  Une  fois  la  certitude 
acquise  de  la  régularité  du  blanc  de  séparation  des  lignes 
entre  elles,  on  peut  faire  la  soudure  définitive,  en  maintenant 
toujours  la  partie  à  souder,  de  manière  qu'en  se  fixant  les 
lettres  ne  se  trouvent  ni  en  contre-bas,  ni  en  surélévation, 
du  niveau  général.  Cette  opération  se  pratique  en  appuyant 
d'une  main  sur  les  deux  morceaux  du  cliché  et  en  même 
temps  sur  la  ligne  à  souder;  afin  d'éviter  à  l'épiderme  le 
contact  du  fer  à  souder  ou  de  la  soudure,  on  se  sert  d'un 
outil  quelconque  pour  maintenir  la  ligne  corrigée.  Enfin, 
après  soudure  complète,  on  débarrasse  à  la  râpe  le  dos  du 
cliché  des  bavures  et  des  excédents  d'étain. 

Qu'il  soit  question  d'une  ou  de  plusieurs  lignes  à  corriger, 
l'opération  est  identique.  On  profitera  de  la  prise  d'une 
empreinte  quelconque  pour  joindre  à  la  forme  la  ligne  ou  le 
paquet  de  lignes,  n'ayant  plus,  une  fois  le  cliché  fondu,  qu'à 
séparer  à  la  scie  les  parties  qui  lui  sont  étrangères  et  destinées 
à  la  correction. 

Parfois,  on  peut  même  dire  souvent,  les  filets  des  pages 
clichées  n'ont  pas  la  finesse  désirable.  On  les  amincit  en 
passant  dans  leur  longueur  l'extrémité  d'un  petit  outil  auquel 
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on  a  donné,  à  cause  de  ses  fonctions,  le  nom  de  gratte- 
filets  (fig.  21).  C'est  une  mince  tige  d'acier  trempé  recourbée 
à  un  bout  et  dont  une  partie  est  fendue  en  gouttière  de  façon 
à  saisir  l'œil  seulement  du  filet.  En  tirant  à  soi  et  appuyant 
très  légèrement  d'un  doigt  sur  la  tige,  on  enlève  de  fins 
copeaux  de  plomb,  affinant  ainsi  le  filet  trop  épais.  Il  est, 
néanmoins,  préférable  d'éviter,  autant  que  possible,  l'emploi 
de  cet  outil. 

iiil 

Fio.  21.  —  Gralte-lileLs. 

Soudure  des  galvanos.  —  L'intercalation  de  galvanos  dans 
le  texte  des  clichés  en  plomb  est  une  question  assez  intéres- 
sante pour  que  nous  ne  la  passions  pas  sous  silence.  On  sait 
que  depuis  l'introduction  des  procédés  galvanoplastiques 
dans  Timprimerie  la  reproduction  électrotypique  a  remplacé 
totalement  les  grossières  gravures  en  plomb.  Un  grand  nombre 
d'ouvrages  comportant  dans  le  texte  une  plus  ou  moins  grande 
quantité  de  vignettes,  on  a  dû,  nécessairement,  intercaler  ces 
vignettes  dans  les  clichés. 

Il  y  a  deux  manières  d'introduire  les  galvanos  dans  les 
pages  clichées  :  soit  montés  à  part,  sur  bloc  de  bois  ou  sur 
bloc  de  matière,  soit  soudés  directement  après  les  clichés. 
Dans  ce  dernier  cas,  la  soudure  demande  une  grande  solidité, 
afin  que,  durant  le  tirage,  les  galvanos  ne  soient  pas  enlevés 
des  clichés,  produisant  ainsi  sur  les  machines  des  accidents 
matériels  quelquefois  assez  sérieux.  Selon  la  nature  et  le 
genre  des  vignettes,  il  est  bon,  pour  la  facilité  de  la  mise  en 
train  sur  la  machine  à  imprimer,  de  tenir  les  galvanos  en 
surélévation  de  un  point  et  demi  environ  au-dessus  du  texte. 
Cela  seulement  lorsque  la  gravure  est  compacte  et  serrée.  Au 
contraire,  du  moment  que  la  gravure  est  légère,  comprenant 
seulement  du  trait,  il  est  préférable  de  ramener  les  galvanos 
à  la  même  hauteur  que  le  texte  des  clichés. 
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Il  nous  reste  à  parler  d  un  fer  à  souder  que  les  clicheurs 
ont  adopté  d  une  manière  pres(iue  générale  dans  les  ateliers. 
La  figure  22  donnant  un  aperçu  de  sa  construction,  quelques 


FiG.  22.  —  Fer  à  souder. 


explications  suffiront  pour  faire  facilement  comprendre  l'em- 
ploi de  cet  appareil  des  plus  commodes  et  des  plus  utdes. 
Deux  tuyaux  en  cuivre  accouplés,  se  terminantd  un  bout  par 
un  telon;  se  réunissent  dans  une  cage.  L'un  d'eux  sert  au 
passage  de  l'air,  et  l'autre  à  celui  du  ga;;  d'éclau-age.  Le 
second  est  muni,  en  sa  partie  médiane,  d'une  clé  permettant 
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(l'ouvrir  et  de  fermer  Tenlrée  du  gaz.  La  cage  est  fermée  par 
une  vis  creuse  dont  la  tête  est  guillochée  pour  la  faciiilé  du 
montage  et  du  démontage,  et  dont  l'extrémité  se  termine  en 
pointe  afin  de  former  clialumeau.  Un  petit  orifice  est  ménagé 
sur  le  pas  môme  de  la  vis  pour  donner  à  la  fois  accès  au  gaz 
et  à  l'air.  Cette  disposition  est  nécessaire  pour  prévenir  toute 
explosion  pouvant  se  produire  par  le  mélange  détonant,  air 
et  gaz  combinés.  Un  manche  en  bois,  fait  de  deux  morceaux 
que  tient  assemblés  une  virole  en  cuivre,  emboîte  du  côté  des 
tetons  les  deux  tuyaux.  La  cage  est  elle-même  munie  d'une  vis 
creuse,  au  travers  de  laquelle  passe  le  chalumeau  pour  venir 
aboutir  quelques  centimètres  plus  bas,  de  façon  à  pénétrer 
dans  une  espèce  d'étrier  qui  sert  de  support  au  fer  à  souder 
proprement  dit.  Le  support  se  visse  sur  la  cage  après  avoir 
introduit  dans  une  petite  ouverture  qui  y  est  pratiquée  le 
bout  du  chalumeau.  Enfin,  un  pied  à  crochet  sert  de  suspen- 
sion à  l'appareil.  Pour  son  fonctionnement,  on  adapte  à 
chaque  teton  un  tuyau  en  caoutchouc  ;  celui  amenant  le  gaz 
se  relie  à  la  conduite  de  gaz  disposée  près,  ou  contre  Tètabli 
où  se  font  les  soudures.  Quant  à  celui  destiné  à  l'air,  il 
rejoint  un  tuyau  en  i)lomb  dans  lequel  un  ventilateur  peut 
envoyer  un  courant  d'air  continu  assez  fort  pour  souffier 
dans  le  chalumeau  et  communiquer  ainsi  à  la  flamme  un  puis- 
sant calorique  capable  de  chaulfer  rapidement  le  fer  à  souder. 
On  dit  fer  à  souder,  bien  que  le  métal  employé  soit  du  cuivre 
rouge.  Le  ventilateur  chargé  de  l'alimentation  de  cet  appareil 
peut  aussi  bien  fonctionner  à  la  pédalé,  ou  à  bras,  comme 
avec  un  moteur. 
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GÉNÉRALITÉS 
PAQUETAGE    DES  CLICHÉS 

Pour  faciliter  le  classement  des  pages  clichées  et  leur  mise 
en  paquets,  le  mouleur  chargé  de  la  prise  des  empreintes 
fera  bien  d'avoir  la  précaution,  autant  que  possible,  de  dis- 
poser sur  la  môme  empreinte  les  pages  par  ordre  de  numéra- 
tion, ou  bien  de  les  placer  par  côtés.  Il  se  présente  ici  une 
explication  à  douner  aux  lecteurs  peu  au  courant  des  choses 
de  l'Imprimerie. 

Le  feuillet  d'un  livre  comporte,  on  le.  sait,  deux  pages, 
l'une  •àw.recto,  l'autre  au  Selon  les  dimensions  et  le  for- 
mat d'un  volume,  la  feuille  de  papier  en  grand  est  imprimée 
d'un  nombre  de  pages  qui  varie.  De  toute  manière,  l'impres- 
sion porte  sur  l'une  et  l'autre  face  de  la  feuille.  Il  est  donc 
facile  de  comprendre  la  nécessité  qu'il  y  a  de  disposer  sur  la 
feuille,  d'une  façon  spéciale,  les  pages  devant  servir  à  son 
impression,  afin  qu'après  pliure  complète,  c'est-à-dire  au  for- 
mat même  du  volume,  toutes  les  pages  de  la  feuille  se  trouvent 
tout  naturellement  dans  leur  ordre  numérique.  A  cette  inten- 
tion, on  devra  faire  deux  parts  des  pages,  l'une  imprimant  le 
premier  côté  de  la  feuille,  et  l'autre  imprimant  le  second  côté 
de  la  susdite  feuille.  Cette  combinaison,  fort  simple,  est  facile 
à  comprendre.  Pliant  une  feuille  de  papier  en  huit,  et  numéro- 
tant chacune  des  seize  pages,  la  feuille  restant  pliée,  on 
obtient,  après  l'avoir  ouverte  entièrement,  la  disposition  que 
nous  indiquons  à  la  figure  23. 

C'est  là  ce  que  l'on  appelle,  en  termes  typographiques,  côtés 
de  la  feuille.  Celui  où  se  trouve  la  page  première  se  nomme 
côté  de  première^  et  celui  où  se  trouve  la  deuxième  page,  côté 
de  seconde. 

Les  clichés,  avons-nous  dit  précédemment,  sont  donc 
empaquetés  soit  par  ordre  numérique  :  1,2,3,  4,5,6^  7, etc., 
soit  par  côtés,  c'est-à-dire  qu'on  met  en  paquets  séparés. 
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d'une  part,  les  pages  1,4,  5,  8,  9,  12,  13  et  16,  et,  d'autre 
part,  les  pages  2,  3,  6*,  7,  10,  11,  14  et  15.  Pour  que  le 

COTR  DR  PREMIÈRE 
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FiG.  23. 

texte  des  clichés  mis  en  paquets  ne  subisse  aucune  détériora- 
tion par  suite  de  pression  ou  de  frottements,  on  interpose  entre 
chaque  cliché  une  épaisseur  de  papier  spécial  dit  papier /«m^, 
ainsi  nommé  parce  qu'il  a  une  certaine  ajiparence  laineuse. 
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Voici  do!]C  comment  on  dispose  les  clichés  les  uns  sur  les 
autres.  Le  premier  est  posé  sur  la  table  où  se  fait  le  paque- 
tage, le  dos  en  dessous;  on  recouvre  alors  le  texte  d'une  épais- 
seur de  papier  laine  ayant  exactement  les  dimensions  de  la 
page,  puis,  sur  cet  intercalaire,  on  place  le  deuxième  cliché, 
l'envers  en  dehors  et  le  texte  contre  le  papier  laine.  Le  troi- 
sième cliché  est  à  son  tour  mis  dos  à  dos  avec  le  précèdent  et 
recouvert  d'un  papier.  Le  quatrième  est  disposé  comme  le 
deuxième,  et  ainsi  de  suite,  en  alternant. 

Lorsque  les  feuilles  ne  comportent  qu'un  nombre  restreint 
de  pages,  et  que  celles-ci  sont  de  petites  dimensions,  il  n'y  a 
aucuQ  inconvénient  à  n'en  faire  qu'un  seul  paquet  :  tels  sont 
les  formats  dits  in-folio,  in-quarto,  ainsi  que  les  petits  iu- 
octavo.  Mais,  du  moment  où  les  pages  atteignent  une  certaine 
grandeur,  ou  (|u'elles  sont  assez  nombreuses  pour  produire 
un  certain  poids,  il  est  de  beaucoup  préférable  d'empaqueter 
les  clichés  par  côtés.  Les  paquets  sont  ainsi  beaucoup  plus 
maniables  et  on  évite  l'écrasement  des  pages  inférieures. 


HETZEL  &  G^^ 

Histoire  de  France  (Miciielel). 

Format  :  in-8°  jésus. 

Tome  II. 

Feuille  3. 

Côté  de  première. 

Observations 

Chaque  paquet  est  enveloppé  et  ficelé  dans  une  maculature 
forte.  Les  paquets  sont  classés  par  ouvrages  dans  des  casiers 
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fortemenl  construits,  cliacun  d'eux  devant  porter  une  iiidici- 
tion,  éti(iuette  ou  autre,  donnant  le  nom  de  l'éditeur,  ou  celui 
de  l'auteur,  le  titre  de  l'ouvrage,  le  format,  la  tomaison,  la 
signature  et  le  côté  de  la  feuille,  s'il  y  a  lieu.  Quel((ues  édi- 
teurs et  imprimeurs  conservent  leurs  clichés  dans  des  boîtes 
de  bois  solidement  établies. 

La  conservation  des  clichés  présente  un  certain  inconvé- 
nient qui  donne  parfois  quelque  inquiétude  à  leur  propriétaire: 
nous  voulons  parler  de  l'oxydation  du  plomb.  En  peu  de 
temps,  le  texte  des  clichés  peut  être  entièrement  détruit  par 
cet  agent  destructeur,  facile  pourtant  à  combattre.  Une 
rapide  explication  mettra  sur  la  voie  du  moyen  à  employer 
pour  épargner  aux  clichés  cette  oxydation  toujours  fort 
[)réjudiciable. 

Par  l'action  de  l'air,  le  plomb  se  ternit,  mais  l'altération 
s'iirrete  à  la  surface  ;  il  n'en  est  pas  de  môme  de  l'eau  pluviale, 
car  <à  son  contact  le  plomb  s'oxyde  très  rapidement.  On  peut 
s'en  convaincre  facilement  en  projetant  dans  de  l'eau  pluviale 
ou  distillée  de  la  limaille  de  plomb  ;  il  se  i)roduit  aussitôt 
des  traînées  blanchâtres  parlant  de  chacune  des  [)arcelles 
métalli(jues  (pii  ne  sont  pas  tombées  au  fond  du  vase.  Ces 
traces  laiteuses  sont  formées  par  du  carbonate  de  plomb. 
Ce  phénomène  n'ayant  pas  lieu  aù  sein  d'une  eau  ordinaire 
(jni,  généralement,  contient  des  matières  salines,  telles  que 
sulfates,  chlorures,  etc.,  on  en  conclut  qu'il  ne  faut  pas  laver 
ou  rincer  les  clichés  avec  de  l'eau  pluviale.  Cela  est  déjà  un 
point  parfaitement  acquis.  C'est  ce  qui  explique,  en  somme, 
la  raison  pour  laquelle  il  n'y  a  aucun  inconvénient  à  conduire 
l'eau  ordinaire  par  des  tuyaux  en  plomb,  tandis  qu'il  peut  y 
en  avoir  de  fort  graves  à  conserver  l'eau  pluviale  dans  des 
réservoirs  faits  avec  ce  même  métal . 

La  meilleure  précaution  à  prendre,  avant  toute  autre,  pour 
éviter  l'oxydation,  est  de  n'empaqueter  les  clichés  que  lors- 
qu'ils sont  com])lètement  secs.  Différents  conseils  sont,  en 
outre,  donnés  pour  les  conserver  intacts  :  les  uns  engagent  à 
recouvrir  les  clichés  d'une  légère  couche  d'encre  typogra- 
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l)lii(|ue  ;  d  autres,  à  employer  un  vernis  facile  à  enlever  avec 
l'essence  de  térébenthine  au  moment  du  tirage.  Certains 
prétendent  que  le  lavage  à  la  potasse  ou  au  carbonate  de  soude 
suflil  pour  protéger  les  clichés.  Le  point  important  est,  évi- 
demment, d'interposer  entre  le  métal  et  l'air  une  couche 
préservatrice.  Nous  pensons  qu'il  suffit,  avant  l'empaquetage, 
d'enlever  toute  trace  d'humidité  à  la  surface  des  clichés  pou- 
vant produire,  au  contact  de  l'air,  de  l'oxyde  de  plomb.  Il  est 
alors  utile,  une  fois  les  clichés  lavés  et  débarrassés  du  papier 
de  mise  en  train  collé  au  dos,  de  les  faire  bien  sécher  à  la 
chaleur  d'un  foyer  quelconque. 

BLOCS  ET  GRIFFES 

Les  clichés  sont  donc  la  reproduction  exacte  des  pages  en 
caractère  mobile  dont  il  est  pris  empreinte.  Sur  cette  empreinte, 
placée  dans  un  moule,  on  coule  un  alliage  de  plomb  et  régule, 
obtenant  ainsi  des  plaques  de  matière  avec  lesquelles  on  peut 
imprimer  à  l'égal  du  caractère.  Chaque  cliché  est  bordé, 
ainsi  que  nous  l'avons  indiqué,  d'un  talus  ou  biseau  qui  sert 
à  le  maintenir  pendant  le  tirage  sur  un  bloc  à  l'aide  de  griiïes 
en  tôle  ou  cuivre.  Ce  bloc,  dont  le  but  est  de  rehausser 
le  cliché  à  la  hauteur  normale  du  caractère,  soit  0'",023, 
est  indifféremment  en  bois  ou  en  plomb.  L'avantage  des 
blocs  en  bois  est  d'être  moins  coûteux  à  établir,  mais  ils 
présentent  l'inconvénient  de  tous  les  objets  en  bois:  sous 
l'influence  de  l'humidité  ou  de  la  chaleur,  les  fibres  du  bois 
travaillent,  et  la  surface  des  blocs  se  gondole,  n'offrant  plus 
aux  clichés  une  assise  franche  et  assurée.  La  mise  en  train 
et  le  tirage  ne  sont  pas  sans  se  ressentir  de  cet  état  anormal. 
D'autre  part,  les  différents  ouvrages  n'étant  pas  d'un  môme 
format,  il  s'ensuit  que  les  mômes  blocs  ne  peuvent  être 
employés  d'une  manière  générale.  Les  blocs  en  plomb  pré- 
sentent à  ces  divers  points  de  vue  un  certain  avantage.  Ils  ne 
se  déforment  pas  sous  l'action  de  l'humidité  ni  de  la  chaleui'. 
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et  lorsqu'ils  sont  fatigués  par  une  longue  série  de  tirages,  il 
est  facile  de  les  mettre  à  la  fonte  et  d'en  faire  de  nouveaux. 
Les  blocs  en  plomb  peuvent  être  d'un  seul  morceau  et  pren- 
nent alors  les  dimensions  mêmes  des  clichés  qui  doivent  y 
être  placés.  Ils  sont  également  composés  de  plusieurs  mor- 
ceaux que  l'on  assemble  et  combine  pour  former  une  assise 
de  la  grandeur  des  clichés. 

Sur  les  blocs  en  bois,  les  clichés  sont  assujettis  à  l'aide  de 
petites  pointes  qui  traversent  le  plomb  et  pénètrent  dans  le 


bois.  Avec  les  blocs  en  plomb,  on  est  obligé  d'employer  des 
griffes  en  tôle  ou  cuivre  pour  maintenir  les  clichés  pendant  le 
tirage.  Il  existe  différents  systèmes  de  griffes,  entre  autres  la 
griffe  dite  sim[)le.  C'est  un  morceau  de  tôle  de  fer  ayant  un 
bord  recourbé  pour  appuyer  sur  le  talus  du  cliché.  Lorsque 
la  forme  est  serrée,  les  griffes  se  trouvent  prises  entre  les 
blocs  et  les  garnitures  qui  déterminent  les  blancs.  Ce  genre 
de  griffes  répond  suffisamment  aux  besoins  des  tirages,  mais 
son  emploi  présente  (juehjues  inconvénients  que  Ton  évite 
avec  d'autres  systèmes,  plus  complitjués,  il  est  vrai.  En  tète 
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et  en  pied  des  elicliés,  on  place  comme  arrêt  de  simples 
lames  de  tùle  ou  cuivre  qui,  dépassant  quelque  peu  le  talus, 
les  empêchent  de  glisser  sur  le  bloc. 

En  France,  le  bois  employé  de  préférence  pour  les  blocs 
est  le  chêne,  qu'il  faut  choisir  bien  sec.  L'acajou  est  d'une 
essence  supérieure,  il  est  vrai,  mais  d'un  prix  plus  élevé.  En 
Angleterre,  en  Amérique,  les  clichés  sont  montés  générale- 
ment sur  acajou.  Le  sapin  coule  beaucoup  moins,  mais  il  est 
plus  tendre  et,  par  le  fait,  sujet  au  gondolage.  L'acajou 
vaut  12  francs  le  métré  superficiel,  le  chêne  7  francs,  et  le 
sapin  3  francs,  pris  au  chantier. 

Après  avoir  débité  les  planches  par  morceaux,  on  les  rabote, 
ou  mieitx,  on  les  tourne,  leur  donnant  ainsi  l'épaisseur  voulue; 
puis,  à  la  scie,  on  les  réduit  aux  dimensions  des  clichés,  en 
largeur  et  en  longueur.  Pour  tourner  les  planches,  quelques 
clicheurs  se  servent  avec  avantage  du  tour  horizontal  dont 
nous  donnons  le  dessin  (hg.  25).  Cet  oui  il  est  d'une  commo- 
dité exceptionnelle;  il  favorise  considérablement  le  travail  au 
point  de  vue  de  la  rapidité  et  de  la  bonne  exécution.  Des 
planches  de  t",20  de  longueur  peuvent  y  être  tournées  en  très 
peu  de  lemps.  Ce  lour,  du  reste,  peut  également  être  appliqué 
aux  clicliés  et  aux  blocs  en  [iloml).  La  disposition  horizontale 
du  plateau  permet  de  tourner  commodément,  et  à  la  fois,  des 
pièces  de  différents  formats.  Le  chariot  est  automatique  pour 
l'aller  et  le  retour;  il  suffit  de  varier  la  situation  d'un  contre- 
poids, visible  sur  la  ligure,  pour  modifier  la  direction  du 
chariot.  Ce  changement  de  direction  d'en  avant  en  arrière  est 
obtenu  par  le  simple  déplacement  d'une  roue  actionnant 
l'engrenage  qui  met  en  mouvement  le  chariot.  Le  système 
d'entraînement  par  friction  rend  la  marche  très  douce  et  facile; 
c'est  un  plateau  mû  par  l'arbre  de  commande  qui  vient 
appuyer  fortement  contre  un  tambour  garni  de  cuir,  dont  l'axe 
vertical,  dans  sa  partie  supérieure,  soutient  le  plateau  et  vient 
reposer  par  son  autre  extrémité  dans  une  crapaudine  fixée  sur 
une  traverse  qui  se  relie  aux  bâtis  de  la  machine.  Les  pièces 
à  tourner  sont  assujetties  sur  le  plateau  par  des  griffes.  Ces 
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griffes  soiil  plus  épaisses  pour  tourner  le  bois  que  pour  tourner 
les  clichés.  Enfin,  des  garde-fous,  ne  figurant  pas  sur  le 
dessin  afin  de  ne  pas  cacher  les  organes  de  la  machine, 
empêchent  tout  accident.  Le  fonctionnement  de  cet  outil,  si 
nécessaire  dans  un  atelier  de  rlicherie,  est,  comme  on  le  voit, 
fort  simple. 


Fia.  2."i.  —  Tour  liorizontal. 


Il  est  évident  qu'un  tour  vertical  peut  rendre  les  mêmes 
services;  aussi  avons-nous  voulu  donner  la  vue  d'un  modèle 
perfectionné  (fig.  2G),  où  le  chariot  avance  et  recule  automati- 
quement. La  roue  mettant  en  mouvement  le  chariot  engrène  à 
volonté  soit  avec  un  pignon  placé  à  sa  gauche,  soit  avec  un 
autre  pignon  pincé  à  sa  droite.  Ces  deux  pignons  sont  placés 
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(lê  manièro  que,  Vun  d'eux  venant  à  engrener,  l'autre  désen- 
grène.  Il  en  résulte,  tout  naturellement,  la  rotation  dans  un 
sens  ou  dans  l'autre  de  la  roue,  dont  l'axe  supporte  une  longue 


vis  agissant  dans  une  noix  fixée  au  chariot.  Cette  combinaison 
permet  ainsi  l'aller  et  retour  automatique  du  chariot. 

S'il  fallait  que  les  blocs  en  plomb  fussent  pleins,  leur  poids 
deviendrait  exagéré  sans  pour  cela  en  augmenter  la  solidité. 
Afin  d'employer  le  moins  de  métal  possible,  on  se  sert  pour 
fondre  les  blocs  d'un  appareil  disposé  de  façon  à  y  établir 
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des  cavités  en  dessous.  Cet  appareil,  nommé  plaque  à 
noyaux  ((ig.  27  et  28),  se  compose  d'une  plaque  de  fonte 
disposée  avec  des  entailles  en  queue  d'aronde  correspondantes 
aux  noyaux;  cette  plaque  est  munie,  en  outre,  d'une  série  de 
réglettes  en  fer  destinées  à  remplir  les  entailles  là  où,  suivant 

les  combinaisons  à  obte- 
nir, les  noyaux  n'ont  pas 
été  placés.  Cette  disposi- 
tion permet  de  fondre  des 
blocs  creux  de  n'importe 
(juel  format.  Les  noyaux 
sont  des  pièces  de  fer  ou 
bronze  dont  la  surélévation 
au-dessus  de  la  plaque 
produit  les  cavités  dans  la 
masse  du  métal  fondu.  Des 
équerres  de  hauteur  du 
texte,  ou  seulement  de  celle 
des  blocs,  pouvant  s'écarter 
à  volonté  au  moyen  d'un 
étrier  muni  d'une  vis  de 
pression,  maintiennent  la 
matière  au  moment  de  la 
fonte.  En    plaçant  cette 

FiG.  27.  —  Plaque  à  noyaux  simples.        plaqUC   à  noyauX  daUS  UU 

moule  à  fondre,  on  obtient 
des  clichés  de  hauteur  de  texte,  soit  annonces  ou  tout  autre 
genre  de  travail. 

Pour  fondre  les  blocs  ordinaires,  à  combinaisons,  c'est-à- 
dire  pouvant  donner  tous  les  formats  voulus,  on  emploie  égale- 
ment la  plaque  à  noyaux.  Après  avoir  placé  sur  la  plaque  le 
noyau  de  la  grandeur  nécessaire,  ainsi  que  l'équerre,  on  en 
ramène  les  branches  contre  le  noyau,  puis  on  coule  directe- 
ment sur  la  plaque  la  matière  en  fusion.  Les  deux  branches  de 
cette  équerre  glissent  dans  un  étrier  et  sont  maintenues  à  la 
distance  déterminée  par  une  vis  de  pression.  Un  taquet  peut 
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être  de  même  dirigé  à  volonté  pour  former  arrêt  lors  de  la 
fonte  du  plomb  sur  la  plaque;  ce  taquet  ou  guide  est  maintenu 
par  une  vis.  Pour  conserver  l'écartement  parallèle  des  deux 
branches  de  l'équerre,  une  vis  munie  d'un  double  écrou  passe 
au  travers  de  la  branche  mobile,  et  se  trouve  fixée  sur  Tétrier 
qui  maintient  le  taquet. 

Lorsque  les  blocs  sont  fondus,  on  les  place  sur  le  tour  et 
on  leur  fait  subir  une  passe  ou  deux  sur  les  deux  faces,  leur 
donnant  ainsi  la  hauteur  nécessaire;  puis,  on  rabote  les  côtés, 
de  façon  qu'ils  soient  parfaitement  d'équerre  avec  les  deux 
faces. 


FiG,  28.  —  Plaque  à  noyaux  combinés. 


S'il  s'agit  de  fondre  simplement  des  lignes  d'annonces,  des 
titres,  etc.,  on  peut  employer  avec  avantage  un  moule  spécial 
dit  moule  à  mots.  Ce  moule  est  muni  de  guides  ou  registres 
permettant  de  faire  des  clichés  de  différentes  dimensions.  Les 
deux  parties  du  moule  s'écartent  ou  se  rapprochent  à  l'aide 
d'écrous  et  de  glissières. 

Lorsque  les  clichés  sont  montés  sur  bloc  de  bois  ou  sur 
matière,  et  qu'il  s'agit  d'en  vérifier  la  hauteur  par  rapport 
à  celle  du  caractère,  soit  0°',023,  on  se  sert  d'une  espèce 
de  pont  dit  pont-calibre  (fig.  29).  L'écartement  compris 
entre  le  plateau  et  la  traverse,  que  maintiennent  deux  vis  à 
oreillettes,  détermine  la  hauteur  voulue.  Il  est  facile,  à  l'aide 
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(le  hausses  placées  à  reiidroit  des  vis,  sous  la  traverse,  de 
la  remonter  à  volonté. 

Depuis  quelque  temps,  une  nouvelle  machine  a  fait  son 
apparition  dans  les  ateliers  de  clicherie;  cette  machine  est 
d'origine  américaine,  et  sert  à  raboter  d'une  seule  passe  les 
clichés,  ainsi  que  les  blocs. 

Cet  outil,  peu  compliqué  (fig.  30),  mais  doué  d'une  force 
puissante  due  à  la  combinaison  de  son  jeu  d'engrenages,  se 
compose  d'un  pied  solide  supportant  un  marbre  sur  lequel  on 
pose  le  cliché  ou  le  bloc  à  raboter.  Ce  marbre  est  tiré  en 
.avant,  ou  poussé  en  arriére  par  deux  crémaillères,  sur  chacune 
desipielles  engrène  un  pignon.  De  cette  façon,  la  pièce  a 


Tic.      —  Pont-calibre. 


raboter  passe  lentement  sous  une  lame  épaisse,  qui  se  trouve 
fortement  fixée  dans  un  sabot  en  fonte  ;  deux  vis  permettent  de 
régler  la  hauteur  de  lame. 

Cette  machine  fonctionne  soit  à  bras,  soit  avec  un  moteur, 
mais  dans  les  deux  cas,  pour  produire  le  mouvement  d'avant  et 
d'arrière,  il  faut  que  l'arbre  de  commande  tourne  d'abord  dans 
un  sens,  piiis  dans  l'autre.  Les  poulies  et  les  engrenages  sont, 
du  reste,  disposés  à  cette  intention. 

flLICHÉS  CYLINDRIQUES 

La  construction  des  machines  rotatives,  employées  depuis 
plusieurs  années  pour  l'impression  des  journaux  tirant  à 
grand  nombre,  a  nécessité  la  modification  de  l'outillage  de 


C II  A  IMT  J{  E  I)  E  U  X  I  È  M  E  —  CMC  H  A  Ç  E  A  U  P  A  P  i  E  11  o9 


stéréotypie  destiné  à  ce  genre  de  publications.  Les  clichés 
devant  être  fixés  sur  des  cylindres,  et  non  placés  sur  des 
marbres  plats,  ont  dû  être  ramenés  k  la  forme  semi-circulaire. 
Le  moulage  se  pratique  de  la  manière  habituelle,  mais 
l'empreinte  est  introduite  dans  un  moule  à  fondre  dont  les 
deux  platines  sont  cintrées.  M.  Marinoni  a  été  amené  à  per- 
fectionner d'une  manière  complète  ce  genre  d'nppnreils;  il  i\ 


FiG.  30.  —  î^aboteuse,  système  améri.'ain. 


créé  une  série  de  modèles  nouveaux  applicables  à  la  confection 
des  clichés  cylindricpies.  Cette  série  com|)rend  :  un  moule 
coulant  sur  le  coté,  un  tour  à  biseauter,  une  machine  à  échop- 
per et  biseauter,  et  une  machine  à  laminer  les  clichés. 

La  figure  31  donne  une  idée  complète  du  moule.  L'empreinte 
est  posée  sur  la  platine  fixe,  chaque  marge  se  trouvant  main- 
tenue par  les  branches  de  l'équerre,  facile  à  manier  à  l'aide 
de  deux  anneaux,  et  qui  fait  prendre  la  courbe  du  moule  à 
l'empreinte.  Il  suffit  de  relever  la  platine  mobile  et  de  serrer 
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la  vis  de  pression  ;  on  peut  alors  conler  la  matière  en  fusion.  A 
la  sortie  du  moule,  il  reste  à  façonner  les  clichés. 

En  raison  du  temps  fort  limité  que  laisse  la  mise  en  vente 
des  journaux  qui  doivent  paraître  rapidement,  on  a  dû  trouver 
un  moyen  plus  expéditif  que  le  biseautage  et  Téchoppage  faits 
à  la  main. 


FiG.  M.  —  Moule  circulaire  (M<irinoni). 


Le  tour  à  biseauter  est  un  outil  fort  simple.  Les  clichés  sont 
fixés  à  l'aide  de  vis  sur  un  tambour  en  fonte  supporté  par  un 
pied.  Ce  tambour,  qu'actionne  une  m<anivelle  clavetée  sur 
l'arbre,  présente  nécessairement  la  môme  circonférence  que 
les  cylindres  d'impression  de  la  machine  rotative  afin  que  les 
clichés,  dont  le  cintrage  correspond  également  aux  cylindres, 
puissent  s'y  adapter  exactement.  Dans  la  longueur  du  tambour, 
une  bande  à  rainures  supporte  deux  petits  chariots  dans  cha- 
cun desquels  s'emboîte  un  burin.  Une  vis  de  rappel,  terminée 
par  une  poignée,  fait  avancer  ou  reculer  le  burin,  soit  pour 
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entamer  le  plomb  du  cliché,  soit  pour  dégager  facilement  le 
cliché  du  tambour. 

En  glissant  chaque  chariot  sur  la  bande,  on  les  amène 


FiG.  32.  —  Machine  à  échopper  et  à  biseauter  (Mariiioni). 


ainsi  à  l'endroit  du  cliché  où  doit  avoir  lieu  le  biseautage; 
puis,  tournant  le  petit  volant  qui  actionne  la  vis  du  bui'in  de 
chacun  des  chariots,  on  approche  le  burin  de  façon  qu'il  morde 
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lo  plomi).  Une  lois  les  chariots  convenablement  disposés,  on 
faitévolner  lentement  le  tambour,  et  progressivement,  à  chaque 
passe,  on  avance  davantage  les  burins  en  tournant  légèrement 
les  vis  de  rappel  qui  les  dirigent. 

Les  organes  de  la  machine  àbiseauter  (lig.  32),  construite  |)ar 
M.  Marinoni,  se  composent  d'un  chariot  mobile  circulaire,  sur 
leiiuel  on  ai)i)lique  le  cliché  à  biseauter,  et  d'une  fraise.  Le 
chariot  va  et  vient  au  long  d'un  plateau,  dirigé  qu'il  est  par 
une  vis  venant  se  prendre  dans  une  noix  fixée  en  dessous. 


(liamélre  ])lacée  verticalement,  et  que  met  en  action  directe 
l'arbre  de  commande. 

Il  existe  un  api)areil  à  biseauter  mécaniquement  peu  connu 
en  France,  mais  dont  se  servent  beaucoup  les  Américains  et 
les  Anglais.  Cet  appareil  (lig.  33),  assez  commode,  se  compose 
d'une  table  semi-circulaire  en  fonte  que  supporte  un  pied 
également  en  fonte.  Les  clichés  cintrés  sont  appliqués  directe- 
ment sur  cette  table,  et  y  sont  solidement  maintenus  au  moyen 
de  deux  mâchoires  en  bois  garnies  au  besoin  de  drap  pour  ne 
[)as  détériorer  l'œil  du  cliché.  Ces  mâchoires  sont  fortement 
assujetties  contre  le  cliché  par  des  écrous  à  oreillettes.  Deux 
ouvriers,  sans  aucune  gène^,  [)euvent  facilement  travailler 
ensemble  sur  cet  outil.  Pendant  que  l'un  pousse  la  varlope  qui, 


l'iG.  33,  —  Machine  américaine. 


L'inclinaison  du  plateau  est 
variable  afin  d'amener  la 
()artie  à  biseauter  sous  l;i 
fraise.  11  est  ainsi  facile  de 
diriger  le  chariot  dans  les 
deux  sens,  d'un  mouvement 
lent  et  continu.  La  fraise  est 
montée  sur  un  axe  terminé 
par  une  poulie  horizontale 
sur  laquelle  passe  une  corde 
à  boyaux  chargée  de  lui  trans- 
mettre le  mouvement  gira- 
toire. Cette  corde  se  relie  à, 
une  poulie  à  gorge  de  grand 
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prise  cil  (|Lieue  d';! rondo  dans  la  fonlc  même  du  hàli,  |)asse  el 
repasse  au  long  du  cliché  en  biseautant  Tun  des  bords,  l'autre 
ouvrier  fait  fonctionner  le  balancier,  dont  l'extrémité  inférieure 
prend  son  point  d'appui  sur  un  arbre  longitudinal,  et  dont  la 
partie  supérieure  supporte  un  burin  (pie  commande  une  vis 


Fi(>.  31.  —  Machine  à  laminer  les  clichés  (Marinoni). 


de  rappel.  Deux  arrêts,  boulonnés  sur  le  bâti,  empôclient  le 
balancier  d'être  entraîné  en  dehors  de  la  table  où  il  agit. 

La  ligure  34  donne  l'ensemble  de  la  machine  à  laminer 
construite  par  M.  Marinoni.  Elle  comporte  un  plateau  semi- 
circulaire  sur  lequel  s'adapte  le  cliché,  l'œil  en  dessous,  après 
avoir  toutefois  interposé  entre  les  deux  un  blanchet  mince, 
évitant  ainsi  loul  frottement  du  plomb  contre  la  fonte  du  [)la- 
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leau.  Le  cliché  est  maintenu  de  manière  qifil  ne  puisse  se 
déplacer  pendant  le  fonctionnement  de  roulil.  Une  roue  d'en- 
i>rena^^e,  que  met  en  action  une  vis  sans  fin,  commande  un 
snj)port  sur  lequel  se  trouve  très  solidement  boulonnée  une 
forte  lame,  qui,  dans  sa  course  circulaire,  rabote  le  plomb  du 
cliché.  La  course  parcourue  par  la  lame  correspond  exacte- 


ment à  la  circonférence  des  cylindres  de  la  machine  à  impri- 
mer sur  laquelle  doit  être  placé  le  cliché. 

Cet  api)areil  est  beaucoup  moins  compliqué  que  celui 
adopté  généralement  par  les  clicheurs  anglais  et  américains 
(fig.  35),  destiné  au  môme  travail  et  sur  lequel  un  jeu  de  puis- 
sants engrenages  commande  un  axe  en  fer  où  est  adaptée  la 
lame . 


Dans  les  paragraphes  précédents,  nous  avons  donné  la  des- 
cription des  différents  appareils  et  des  divers  outils  servant  au 
travail  de  stéréotypie;  il  nous  reste  à  ajouter  quelques  indica- 
tions générales. 

MM.  Foucher  frères,  de  Paris,  construisent  un  nouveau 


\ 


FiG.  35.  —  Machine  à  laminer  (système  américain). 


OUTILLAGE    DE  CLICHERIE 
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modèle  (fig.  36),  dont  les  imprimeurs  peuvent  tirer  un  excel- 
lent parti,  et  auquel  on  peut  donner  le  nom  de  fourneau 
moule-presse  portatif.  Occupant  peu  de  place ,  il  n'exige 
aucune  installation  de  fumisterie;  tout  en  fonte  et  fer,  il  réunit, 
attenant  les  uns  aux  autres,  les  appareils  indispensables  au 
travail  de  clicberie.  La  vue  que  nous  en  donnons  fait  ressortir 
le  côté  indiscutablement  avantageux  de  cette  disposition. 


Fig.  36.  —  Fourneau  moule-presse  portatif. 


11  est  certain  que,  selon  l'importance  des  travaux,  le 
matériel  employé  est  plus  ou  moins  considérable,  et  les 
appareils  appliqués  en  concordance  avec  la  nature  de  ces 
travaux  et  la  rapidité  avec  laquelle  ils  doivent  être  exécutés. 
Une  clicberie  ayant  à  opérer  sur  une  vaste  écbelle  sera  néces- 
sairement installée  d'une  tout  autre  maniéi^e  que  s'il  s'agissait 
seulement  de  procéder  par  petites  quantités  et  à  longs  inter- 
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valles.  L'appareil  représenté  par  la  figure  36  est,  à  ce  point  de 
vue,  précieux  pour  un  établissement  d'une  importance  secon- 
daire, mais  il  deviendrait  sûrement  insuffisant  pour  une  clicherie 
où  les  travaux  seraient  nombreux,  précipités  et  réclamés  dans 
un  délai  très  rapproché  de  la  commande. 

Certains  appareils  sont  construits  de  façon  à  supporter  deux 
presses  ou  platines,  et  le  foyer  est  alimenté  avec  du  charbon  de 


terre.  Des  tuyauxmettent  en  communication  le  foyer  et  le  corps 
de  cheminée.  Une  hotte  en  tôle,  munie  d'une  porte  mobile,  et 
surmontée  de  tuyaux  se  dirigeant  vers  la  cheminée,  peut  être 
placée  à  volonté  au-dessus  de  la  chaudière  pour  recueillir  les 
émanations  de  la  matière,  si  funestes  à  la  santé  des  ouvriers, 
émanations  qui  ne  peuvent  ainsi  se  répandre  dans  les  ateliers. 

Il  existe  un  nouveau  modèle  de  presse  à  sécher  chauffée 
au  gaz  dont  le  système  est  identique  à  celui  que  nous  avons 
décrit  précédemment.  Le  sommier  se  déplace  permettant  de 


FiG.  37.  —  Chaudière. 
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relever  la  platine  pour  poser  la  forme  sur  le  marbre  qui  se 
trouve  cliautré  au  gaz  par  uu  appareil  dit  à  chandelles.  Une 
clé  permet  de  régler  facilement  le  chauffage. 

Répondant  à  cette  presse,  deux  genres  de  fourneaux 
peuvent  être  employés.  L'un  est  rond  et  en  tôle  (fig.  37),  la 
chaudière  seule  est  en  fonte.  L'autre,  carré,  est  tout  en 
fonte.  Les  deux  peuvent  être  chauffés  indifféremment  au  gaz 
ou  au  charbon  de  terre.  Nous  terminerons  en  donnant  la 
nomenclature  des  outils  et  appareils  composant  le  matériel 
d'un  atelier  de  clicherie,  sans  tenir  compte  des  dimensions 
de  certains  d'entre  eux,  qui  varient  selon  l'importance  et 
le  format  des  travaux  : 


1  mar}3re  en  fonte  pour  imposer. 

1  marbre  en  fonte  à  mouler. 

d2  ramettes  assorties  en  fonte,  de 
hauteur,  avec  garnitures  en  fer 
à  vis,  et  1  clé. 

1  presse  à  sécher. 

1  chaudière  avec  hotte  d'émana- 
tions. 

1  moule  à  clicher  avec  équerres 
minces,  équerre  à  réchauller  et 
2  coins  en  fonte. 

1  scie  circulaire  ou  à  ruban. 

1  biseautoir  et  2  rabots. 

1  machine  à  corriger. 

6  jeux  de  pistons. 

1  moule  à  mots. 

1  pont-calibre. 

1  meule  à  affûter. 

1  bloc  à  échopper. 

1  rouleau  à  mouler  en  fer. 


2  brosses  à  mouler. 

2  pochons  en  tôle  forte  avec  manche 

garni  de  bois. 
1  écumoire. 
1  justification. 
1  tamis  en  laiton. 
6  ciseaux  emmanchés. 
6  échoppes. 

1  fer  à  souder. 

2  queues  de  morue. 
2  maillets  en  buis. 
2  sébiles  en  bois. 

1  grattoir. 

1  diviseur. 

1  gratte-filets. 

1  piquoir. 

1  brosse  à  huile. 

1  machine  à  raboter. 

1  tour. 


CHAPITRE  III 

PROCÉDÉS  DIVERS  DE  GLIGHAGE 


CLICHAGE  AU  CELLULOÏD 


Jusqu'à  présent,  la  stéréotypie  au  papier,  telle  que  nous 
l'avons  indiquée,  est  adoptée  d'une  manière  exclusive  tant 
en  France  qu'à  l'étranger.  Au  point  de  vue  économique, 
c'est,  en  effet,  le  procédé  qui  réunit  les  meilleures  conditions 
industrielles.  Par  sa  simplicité  et  sa  rapidité  d'exécution,  il 
satisfait  largement  aux  exigences  de  l'impression.  Néanmoins, 
comme  résultat,  il  faut  reconnaître  en  toute  sincérité  que  le 
clichage  au  papier  ne  donne  pas  à  l'œil  de  la  lettre  la  netteté 
et  la  régularité  du  moulage  au  plâtre.  Certes,  on  n'est  pas 
sans  chercher  un  nouveau  mode  de  clichage  pouvant  rivaliser 
avec  les  procédés  connus  en  évitant  leurs  inconvénients, 
et  nous  avons  vu,  dans  le  chapitre  premier,  qu'il  existe 
un  procédé  inventé  en  1879  par  M.  Jeannin,  de  Paris, 
auquel  on  peut  attribuer  certains  avantages  qui  ne  sont  pas 
à  dédaigner,  mais  dont  les  conditions  ne  remplissent  pas 
entièrement  les  desiderata  des  imprimeurs  et  éditeurs.  Aussi 
le  clichage  au  celluloïd  n'a-t-il  pu  se  faire  accepter  dans  les 
ateliers  typographiques. 

D'abord,  qu'est-ce  que  le  celluldidi 
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Aucun  dictionnaire  ne  pourrait,  pour  le  moment  toutefois, 
renseigner  le  lecteur  sur  cette  nouvelle  substance.  Seule,  l'éty- 
mologie  de  ce  mot  indique  qu'elle  provient  de  la  cellulose,  à 
laquelle  on  ajoute  un  produit  quelconque. 

Le  principal  élément  constituant  la  charpente  solide  des 
plantes  est  la  cellulose  ;  c'est  le  principe  intime  de  la  fibre 
des  végétaux.  Nous  renvoyons  nos  lecteurs  aux  traités  de 
botanique  s'ils  veulent  avoir  une  connaissance  plus  appro- 
fondie de  la  cellulose,  nous  bornant  simplement  à  indiquer 
que  le  celluloïd  est  un  mélange  de  cellulose  et  de  camphre. 
M.  Jeannin,  l'inventeur  de  ce  procédé,  préconisait  comme 
cellulose  un  certain  papier  fabriqué  spécialement  au  Mexique. 

On  sait  que  la  cellulose  à  peu  près  pure  compose  certains 
produits  manufacturés,  tels  que  le  coton,  le  chanvre,  le  papier 
blanc,  etc.  On  l'extrait  de  ces  produits  en  les  faisant  bouillir 
dans  une  solution  de  potasse  caustique;  le  résidu,  traité  en 
premier  lieu  par  le  chlore  dilué  dans  l'eau,  puis  soumis  à  des 
lavages  successifs  d'ammoniaque,  est  ensuite  lavé  à  l'acide 
chlorhydrique.  Après  avoir  laissé  sécher  le  résultat  de  ces 
opérations,  on  l'épuisé  complètement  par  l'alcool  et  l'éther, 
afin  d'en  éliminer  les  substances  solubles  qui  auraient  échappé 
aux  traitements  antérieurs.  On  obtient  ainsi  la  cellulose,  à 
laquelle,  ainsi  que  nous  Tavons  dit,  M.  Jeannin  a  mélangé 
le  camphre,  en  une  certaine  proportion. 

De  cette  union  de  la  cellulose  et  du  camphre  résulte  une 
substance  particulière  qui,  soumise  à  une  température  très 
élevée,  et  à  une  pression  de  cent  cinquante  atmosphères, 
acquiert  une  homogénéité  parfaite  et  une  dureté  considérable. 
Cette  matière  est,  en  outre,  très  légère,  sa  densité  est  environ 
de  1,38.  Une  plaque  de  celluloïd  ayant  trois  centimètres 
d'épaisseur  et  une  superficie  de  quatre-vingts  centimètres  sur 
trente  centimètres  pèse  moins  d'un  kilogramme. 

Le  celluloïd  a  la  propriété  très  précieuse  d'être  inattaquable 
aux  acides,  et  d'être  insoluble. 

L'industrie  peut  donc,  on  le  voit,  tirer  un  grand  parti  do 
celte  nouvelle  substance.  Dq  reste,  depuis  quelques  années 
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l'application  du  celluloïd  fournit  au  commerce  et  à  l'industrie 
une  infinité  d'objets,  entre  autres  des  bijoux  imitant  à  s'y 
méprendre  l'ivoire,  l'écaille,  le  corail,  le  jaspe,  la  malachite, 
le  marbre,  etc.  Réduit  en  feuilles  minces,  le  celluloïd  fournil 
des  faux-cols,  des  manchettes,  des  fleurs  artificielles  et  des 
cartes  de  visite  ;  beaucoup  de  dentistes  en  font  des  dentiers  ou 
râteliers.  Cette  substance  assimile  de  la  façon  la  plus  intime 
tous  les  colorants  possibles,  qui  pénètrent  dans  la  masse 
même,  ne  s'arrêtant  pas  à  la  superficie  seulement.  De  plus, 
à  une  température  variant  de  90  à  120  degrés  centigrades, 
selon  les  proportions  du  mélange,  le  celluloïd  possède  la 
faculté  de  devenir  plus  malléable  que  la  gutta-percha.  On 
peut  donc,  facilement,  obtenir  des  plaques  de  celluloïd  pour 
le  moulage,  leur  donnant  l'épaisseur  que  réclament  les  tra- 
vaux auxquels  on  les  destine. 

Voici  de  quelle  manière  on  procède  pour  obtenir  la  repro- 
duction des  pages  de  texte  ou  celle  de  bois  gravés. 

Le  point  capital  de  ce  genre  de  clichage  est  la  composition 
d'une  matière  capable  de  prendre  les  empreintes  sur  lesquelles 
doit  s'appliquer  le  celluloïd.  M.  Jeannin  s'est  livré  à  ce  sujet 
à  de  longues  recherches  et  à  de  nombreux  essais  avant  de 
pouvoir  combiner  un  véritable  mastic,  une  pâte  plastique, 
remplissant  les  conditions  voulues.  C'est  une  composition 
huileuse  à  base  d'oxyde  métallique  qui,  contrairement  au 
celluloïd,  se  solidifie  à  la  chaleur.  Il  en  résulte  que  le  pro- 
cédé de  stéréotypie  au  celluloïd  se  résume  dans  les  opéra- 
tions suivantes  : 

r  Prise  de  l'empreinte  au  mastic  d'oxyde  métallique; 

2°  Séchage  de  l'empreinte  ; 

3°  Ramollissement  de  la  plaque  de  celluloïd  ; 

4°  Pression  à  la  presse  hydraulique  chauffée  ; 

5°  Refroidissement  de  la  presse  et  du  moule  ; 

Et  6°  Montage  des  clichés  sur  un  bloc  en  bois. 

L'ensemble  de  ces  diverses  opérations,  toutes  compliquées 
qu'elles  puissent  paraître,  ne  demande,  cependant,  pas  plus 
d'une  demi-heure  pour  un  opérateur  quelque  peu  exercé. 
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On  obtient  l'empreinte  par  pression  en  se  servant  d'une  presse 
hydraulique  ou  d'une  presse  dite  à  genouillères,  dont  nous 
donnons  la  description  à  propos  du  moulage  galvanoplastique 
à  la  cire;  cependant  l'une  et  l'autre  de  ces  presses  doivent 
être  disposées  spécialement  pour  ce  genre  de  moulage. 

Pour  obtenir  la  dessiccation  de  cette  empreinte,  on  la  pose 
sur  une  plaque  de  métal  chauffée  à  une  température  d'au 
moins  120  degrés.  Pendant  le  temps  que  l'empreinte  reste 
exposée  à  cette  température,  on  en  profile  pour  ramollir  à 
cette  même  chaleur  le  celluloïd,  auquel  on  donne  une  épais- 
seur de  trois  millimètres  en  le  soumettant  h  l'action  d'un  rou- 
leau de  métal,  ou  par  tout  autre  moyen. 

La  presse  destinée  à  obtenir  le  cliché  de  celluloïd  sur  l'em- 
preinte de  mastic  durci  est  chauffée  au  charbon  ou  au  gaz.  La 
plaque  de  celluloïd,  réduite  à  trois  millimètres,  est  appliquée 
sur  l'empreinte  et  le  tout  placé  sous  le  sommier  de  la  presse. 
Il  faut  une  pression  d'environ  cent  vingt-cinq  atmosphères  pour 
que  l'empreinte  soit  suffisante. 

Pendant  que  la  pression  s'opère,  on  ouvre  un  robinet  don- 
nant passage  h  un  courant  d'eau  qui  vient  refroidir  le  moule  et 
le  cliché.  Ce  refroidissement  rapide  est  indispensable  afin  que 
le  cliché  conserve  ses  proportions  et  sa  netteté.  En  effet,  aus- 
sitôt la  pression  interrompue,  si  le  celluloïd  formant  le  cliché 
conservait  la  température  qui  le  rend  malléable,  le  retrait  des 
molécules  ferait  perdre  à  la  gravure  du  cliché  son  aspect  et  sa 
finesse. 

Lorsque  le  refroidissement  est  complet,  on  dégage  le  cliché 
de  son  empreinte,  et  avec  de  petites  pointes  on  le  fixe  sur  un 
bloc  en  bois. 

Les  clichés  au  celluloïd  sont  durs  et  résistants;  par  le  fait 
qu'ils  sont  inattaquables  aux  acides,  et  insolubles,  ils  ne 
peuvent  subir,  d'aucune  manière,  les  influences  de  l'humidité 
ou  de  la  sécheresse.  Leur  nettoyage  ou  lavage  est  des  plus 
faciles,  aucune  oxydation  n'étant  à  craindre. 

A  l'impression,  ces  clichés  ne  donnent  pas  un  mauvais  résul- 
tat, mais  un  inconvénient  assez  sérieux  se  présente  lorsqu'il 
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s\igit  de  corrections  à  faire.  Il  ne  faut  pas  penser  à  opérer 
comme  pour  les  clichés  en  plomb  :  un  seul  remède  existe, 
celui  de  refaire  les  clichés  comportant  les  corrections. 

Quant  au  prix  de  cette  nouvelle  substance,  question  fort 
importante  lorsqu'il  s'agit  de  procédés  industriels,  le  cellu- 
loïd revient  à  un  demi-centime  le  centimètre  carré.  Il  faut, 
nécessairement,  y  ajouter  les  débours  occasionnés  par  la  com- 
position du  mastic  métallique,  et  y  joindre  les  frais  de  main- 
d'œuvre. 

Incontestablement,  le  celluloïd  est  appelé,  par  ses  proprié- 
tés précieuses,  à  jouer  un  certain  rôle  dans  l'industrie  du  Livre, 
mais  jusqu'alors  ses  applications  sont  fort  restreintes.  Doit-on 
attribuer  cet  oubli,  ou  ce  dédain,  à  l'incorrigible  routine?  Il  est 
certain  que  la  propriété  d'inflammabilité  du  celluloïd,  due  au 
camphre  qui  entre  dans  sa  composition,  et  à  laquelle  l'opéra- 
teur doit  toujours  penser,  rend  discutable,  en  une  certaine 
mesure,  son  application  sur  une  grande  échelle  ;  cependant, 
nous  le  répétons,  le  celluloïd  n'a  pas  dit  son  dernier  mot,  on 
y  viendra  certainement.  M.  Despaquis,  devenu  propriétaire  du 
procédé,  qu'il  exploite  depuis  quelques  années,  a  perfectionné 
l'invention  de  Jeannin.  Il  parle  même  d'employer  des  feuilles 
de  celluloïd  pour  l'impression  des  journaux  ou  des  ouvrages 
illustrés  en  employant  la  photographie. 


GÉLÂTINOGRAPHIE 

Désirant  faire  connaître  à  nos  lecteurs  les  divers  procédés 
de  stéréotypie,  nous  ne  passerons  pas  sous  silence  celui 
inventé  par  M.  J.  Stand,  auquel  il  a  donné  le  nom  de  ejélati- 
nographïe.  Ce  procédé  repose  sur  l'emploi  de  la  gélatine, 
cette  substance  d'une  sensibilité  particulière  dont  nous  verrons 
plus  loin  des  applications  fort  curieuses.  En  ce  qui  concerne 
la  stéréotypie,  ce  procédé  ne  donne  que  des  résultats  très 
relatifs. 
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On  prépare  une  espèce  de  pâte  ou  bouillie  claire,  composée 
de  plâtre  finement  pulvérisé,  et  délayé  dans  l'eau.  Après  avoir 
soigneusement  neltoyé  la  surface  d'une  plaque  de  zinc  ayant 
environ  quatre  millimètres  d'épaisseur,  on  l'enduit  d'une 
couche  de  cette  pâte  qu'on  laisse  sécher  suffisamment.  Puis, 
au  moyen  de  burins  ou  de  pointes,  on  trace  dans  cette  couche 
le  dessin  dont  on  veut  avoir  l'empreinte,  ayant  soin  d'enlever 
le  plâtre  jusqu'à  la  surface  du  zinc.  On  obtient  ainsi  une  gra- 
vure en  creux  dont  la  profondeur  dépend  de  l'épaisseur  de 
la  couche  de  plâtre. 

La  plaque  est  alors  entourée  d'un  cadre  quelconque,  et, 
sur  la  couche  de  plâtre,  on  verse  de  la  gélatine  fondue,  ou 
de  la  matière  à  rouleaux  \ 

Le  cliché  obtenu  de  cette  façon  est  traité  à  l'acide  chromique 
de  potassium,  qui  lui  communique  une  consistance  et  une  soli- 
dité suffisantes  permettant  de  l'employer  pour  l'impression. 

Afin  de  faciliter  le  travail  du  dessinateur,  il  est  utile  d'ajou- 
ter au  plâtre,  avant  d'enduire  la  plaque  de  zinc,  une  petite 
quantité  de  baryte  sulfatée  et  de  gélatine. 

Il  est  entendu  que  le  plâtre  peut  être  remplacé  par  diverses 
autres  substances  propres  à  supporter  la  taille  du  burin  et  la 
chaleur  de  la  matière  en  fusion. 

Quant  à  la  gravure,  dans  le  cas  où  pendant  le  travail 
quelques  parties  de  la  couche  de  plâtre  s'enlèveraient  et 
seraient  à  retoucher,  rien  n'est  plus  simple  d'y  remédier  et  de 
les  remplacer  :  au  moyen  d'un  pinceau,  on  recouvrirait  les 
parties  endommagées  d'une  nouvelle  couche  de  plâtre. 

De  même  que,  pour  éviter  à  l'impression  la  salissure  des 
grands  blancs  auxquels  il  faut  donner  une  profondeur  suffi- 
sante, on  augmente  la  couche  de  plâtre  à  ces  endroits  par  des 
empâtements  faits  au  pinceau. 

Les  applications  de  ce  procédé  sont,  on  le  voit,  très  res- 
treintes; cependant,  en  certains  cas,  on  pourrait  en  tirer  parti. 


i.  Mélange  de  colle  forte  et  de  mélasse,  miel  ou  glycérine. 
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CLIGHAGE  AU  MÉTAL  SPENGE 


Il  y  a  plusieurs  années,  il  fat  question,  dans  le  monde 
industriel,  d'un  nouveau  métal,  que  l'on  considérait  comme 
capable  de  rendre  d'assez  grands  services  par  ses  nombreuses 
applications.  Le  métal  Spence,  du  nom  de  son  inventeur, 
s'obtient  par  la  dissolution  dans  du  soufre  d'un  mélange  de 
fer,  de  zinc  et  de  plomb.  Le  métal  fond  à  150  degrés  et  est 
inaltérable  à  l'action  de  l'eau,  des  acides  et  de  l'air.  Son  poids 
est  trois  fois  moindre  que  le  plomb  et  l'on  a  pensé  qu'il  pour- 
rait le  remplacer.  Cependant,  jusqu'à  présent,  il  n'a  pas  fait 
son  apparition  dans  les  imprimeries,  bien  qu'on  ait  eu  la 
prétention  de  l'utiliser  pour  les  clichés  et  les  galvanos.  Fon- 
dant à  150  degrés,  il  est  facile  de  le  couler  directement  sur 
l'objet  à  reproduire  et  d'obtenir  une  empreinte  sans  employer 
la  pression.  Mais  nous  doutons,  jusqu'à  preuve  du  contraire, 
que  ce  métal  puisse  remplacer  avantageusement  le  plomb 
et,  surtout,  les  reproductions  galvanoplastiques,  tant  au  point 
de  vue  de  la  résistance  qu'à  celui  de  la  finesse  et  de  la  netteté 
des  traits  de  la  gravure,  ainsi  que  du  contour  des  lettres. 


DEUXIÈME  PARTIE 


GALVANOPLASTIE 


CHAPITRE  PREMIER 

ORIGINE  DE  LA  GALVANOPLASTIE 


Ainsi  que  l'indique  le  titre  de  cet  ouvrage,  nous  ne  nous 
occuperons  ici  de  la  galvanoplastie  que  dans  ses  applications 
à  l'Imprimerie.  Cependant,  quoique  restreint  par  notre  cadre, 
nous  nous  ferions  un  scrupule  de  passer  sous  silence  le  nom 
des  créateurs  de  cet  art,  relativement  nouveau,  dû  à  la  décou- 
verte de  procédés  scientifiques  qui  lui  ont  donné  naissance  il 
y  a  une  cinquantaine  d'années. 

Un  aperçu  succinct  nous  permettra  de  relater  les  premiers 
pas  de  cette  notable  invention,  incontestablement  placée,  par 
son  importance  et  son  utilité,  au  premier  rang  parmi  les  arts 
industriels. 

Cette  véritable  science,  qui,  par  l'action  obscure,  insaisis- 
sable, d'un  courant  électrique,  plie  les  métaux  à  tous  les 
caprices  de  la  volonté,  est  appelée  à  jouer  un  rôle  prodigieux 
au  sein  de  l'industrie  et  de  la  métallurgie.  Les  progrés,  fort 
relatifs  encore,  réalisés  aujourd'hui  sont  impuissants  à  nous 
fournir  la  mesure  des  applications  de  l'avenir.  Il  est  certain 
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que  l'Imprimerie  participera  d'une  manière  considérable  aux 
nouvelles  découvertes  qui  seront  faites  dans  celle  voie,  voie 
encore  bien  inexplorée. 

Dans  sa  séance  du  21  octobre  1838,  l'Académie  des 
sciences  de  Saint-Pétersbourg  recevait  communication  d'une 
découverte  fort  remarquable  due  à  un  professeur  de  pliysique 
de  l'Université  de  Dorpat,  nommé  H.  Jacobi.  Cette  décou- 
verte était  basée  sur  certains  procédés  au  moyen  desquels, 
en  faisant  intervenir  l'électricité  galvanique,  on  obtenait,  par 
la  voie  humide,  des  lames  métalliques,  des  épreuves  en 
cuivre  reproduisant  d'une  manière  absolument  exacte  des 
médailles,  des  bas-reliefs,  des  statues,  etc. 

Déjà,  en  1836,  M.  Auguste  de  Larive,  professeur  de  phy- 
sique à  Genève,  avait  été  amené  à  observer  un  phénomène 
particulier  qui  se  produisait  sur  les  parois  du  vase  composant 
la  pile  inventée  par  le  docteur  Daniel l  ;  celui-ci,  en  faisant 
les  premiers  essais  d'une  nouvelle  disposition  de  sa  pile, 
avait  également  fait  la  même  remarque,  mais  le  physicien 
anglais,  portant  alors  toute  son  attention  sur  la  construc- 
tion et  le  fonctionnement  de  son  nouvel  appareil,  laissa  de 
côté  l'examen  de  ce  phénomène.  Quant  à  de  Larive,  il  indiqua 
bien  le  fait  du  dépôt  d'une  couche  de  cuivre  qui  reprodui- 
sait «  dans  la  plus  grande  perfection  et  d'une  fidélité  exacte  » 
tous  les  détails  de  la  surface  sur  laquelle  elle  se  déposait, 
mais  il  ne  fit  aucune  application  de  cette  observation. 

C'est  donc  deux  ans  après  que  H.  Jacobi  faisait  connaître 
le  résultat  décisif  de  ses  expériences  et  donnait  à  son  invention 
le  nom  de  galvanoplaUiqiie. 

Le  hasard,  on  le  sait,  enfante  presque  toujours  les  grandes 
inventions  et  les  découvertes  scientifiques;  à  ce  point  de  vue, 
la  galvanoplastie  est  bien  la  véritable  fille  du  hasard.  Au  mois 
de  février  1837,  Jacobi  s'occupait  alors  de  recherches  sur  la 
pile  de  Daniell.  En  examinant  le  dépôt  de  cuivre  —  déjà 
remarqué  par  de  Larive  — ,  Jacobi  reconnut  que  quelques 
parties  de  ce  dépôt  métallique,  quoiqu'en  apparence  formé 
de  particules  cristallines,  se  composaient,  en  réalité,  de 
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lamelles  de  cuivre  d'une  cohésion  absolue.  Jacobi  attribua 
d'abord  ce  résultat  à  la  qualité  défectueuse  du  métal  qu'il 
employait  pour  construire  ses  appareils,  mais  il  en  fut  bientôt 
dissuadé  par  l'ouvrier  qui  lui  fournissait  le  cuivre,  lequel 
repoussa,  avec  preuves  à  l'appui,  un  reproche  absolument 
injuste.  Jacobi,  convaincu  par  l'évidence,  examina  de  plus 
prés  les  lamelles  de  métal  qui  se  détachaient  facilement  du 
cylindre  en  cuivre  de  la  pile  de  Daniell,  sur  laquelle  il  avait 
opéré.  Comme  l'avait  fait  avant  lui  de  Larive,  il  remarqua,  sur 
la  face  interne  des  éraillures,  des  traces  de  lime,  des  coups 
de  marteau  qui  reproduisaient  identiquement  les  traces  existant 
à  la  surface  extérieure  du  cylindre  en  cuivre.  Cette  observation 
fut  pour  Jacobi  un  trait  de  lumière.  Répétant  l'expérience,  il 
parvint  à  reproduire,  au  moyen  de  la  pile  de  Daniell,  des 
plaques  de  cuivre  recouvertes  de  signes  et  de  traits,  en  creux 
ou  en  relief.  Et,  par  l'emploi  de  piles  d'une  faible  intensité, 
et  d'un  courant  continu,  Jacobi  réussit  bientôt  à  obtenir  en 
relief  l'empreinte  d'une  plaque  de  cuivre  gravée  au  burin. 
C'est  ce  premier  résultat  qui  fut  présenté  à  l'Académie  des 
sciences  de  Saint-Pétersbourg,  le  17  octobre  1838.  Quelques 
jours  après,  ainsi  que  nous  l'avons  vu  plus  haut,  le  rapport 
sur  les  observations  et  les  expériences  de  Jacobi  était  lu, 
par  M.  Fuss,  devant  la  docte  assemblée,  qui  l'écouta  avec  le 
plus  grand  recueillement.  Les  dernières  paroles  du  rapporteur 
furent  accueillies  par  plusieurs  salves  d'applaudissements. 
L'année  suivante,  au  mois  de  juin,  l'inventeur  adressait  une 
lettre  à  l'illustre  Faraday,  dans  laquelle  il  donnait  la  des- 
cription détaillée  de  ses  procédés  galvanoplastiques.  C'est 
cette  lettre,  publiée  presque  aussitôt  par  deux  périodiques 
scientifiques,  le  Mechanic's  Magazine  et  le  Philosophical 
Magazine^  qui  fit  certainement  connaître  la  galvanoplastie  en 
Angleterre. 

Bien  que  Spencer  revendique  la  découverte  de  Vélectro- 
métallurgie  —  ainsi  qu'il  nommait  la  nouvelle  invention  — , 
à  en  juger  par  les  faits  authentiquement  reconnus,  il  est  facile 
de  rétablir  les  droits  du  véritable  inventeur.  Ce  n'est  que  sept 
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mois  après  la  communication  de  Jacobi  à  TAcadémie  des 
sciences  de  Saint-Pétersbourg,  relative  aux  procédés  galva- 
noplastiques,  que  Spencer  produisit,  à  Liverpool,  des  spé- 
cimens et  des  reproductions  du  môme  genre. 

Il  en  est  de  môme  de  la  découverte  que  fit  Murray,  au 
mois  de  janvier  1840,  concernant  l'emploi  de  la  plombagine. 
Les  Anglais  prétendent  que  leur  compatriote  vint  apporter 
un  perfectionnement  considérable  à  la  nouvelle  invention  qui 
se  trouvait  ainsi  complètement  modifiée,  et  qui  voyait  son 
domaine  considérablement  élargi.  Jusqu'alors,  en  effet,  les 
dépôts  de  cuivre  étaient  exécutés  sur  métal,  car  les  matières 
non  conductrices  n'avaient  encore  pu  être  utilisées.  Murray 
aurait  eu  l'idée  d'employer  le  graphite,  ou  plombagine,  en 
combinaison  avec  les  matières  non  conductrices,  pouvant 
ainsi  obtenir  les  dépôts  sur  des  moulages  isolants,  rendus 
conducteurs  par  la  plombagine.  Il  est  pourtant  un  fait  cer- 
tain :  H.  Jacobi,  en  1839,  s'occupait  pour  le  compte  du 
gouvernement  russe  de  la  construction  d'un  moteur  électrique 
applicable  à  un  bateau  qui  devait  naviguer  sur  la  Néva,  et  ce 
fut  pendant  ses  expériences  qu'il  remarqua,  fort  inopinément, 
la  conductibilité  de  la  plombagine. 

Ayant  tracé  la  lettre  G  (première  lettre  du  mot  ^iit,  bon) 
au  crayon  de  plombagine  sur  des  vases  poreux  après  examen 
pour  en  constater  le  degré  de  résistance,  il  fut  mis  sur  la  voie 
de  la  conductibilité  du  graphite.  Il  est  possible  que  Murray 
ait  eu  connaissance  des  expériences  faites  par  le  physicien 
russe,  mais  il  faut  cependant  admettre  également  que  Murray 
les  ignorait  et  qu'il  fit  la  môme  découverte.  Du  reste,  à  cette 
époque,  un  professeur  français,  nommé  Bocquillon,  fit  aussi 
connaître  ses  expériences  sur  l'emploi  de  la  plombagine  dans 
les  procédés  galvanoplastiques. 

Au  mois  d'avril  de  la  môme  année,  c'est-à-dire  en  1840, 
M.  Mason,  physicien  anglais,  imagina  une  combinaison  per- 
mettant la  réduction  du  cuivre  dans  un  appareil  séparé 
agissant,  pour  son  propre  compte,  comme  appareil  réducteur, 
et  il  plaçait  la  pile  à  part.  L'expérience  de  Mason  est  le  point 
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de  départ  de  riiitervention  de  la  pile  dans  les  travaux  galva- 
noplastiques. 

Quelques  auteurs  prétendent  aussi  que  Jacobi,  par  la  suite, 
en  pratiquant  ses  recherches,  fut  conduit  à  opérer  les  dépôts 
de  cuivre  non  plus  à  l'intérieur  de  la  pile  de  Daniell,  mais  en 
employant  une  pile  séparée,  et  opérant  la  décomposition  du 
sulfate  de  cuivre  dans  un  bain  particulier.  C'est  dans  le 
courant  de  ses  expériences  à  ce  sujet  que  Jacobi  constata  un 
épuisement  rapide  de  la  dissolution  du  sulfate  de  cuivre  à  la 
suite  du  dépôt  formé  sur  les  moules,  et  qu'il  fit  la  remar- 
quable découverte  de  Vanode  qui,  en  réalité,  date  de  1839. 

Ayant  attaché  le  moule  au  pôle  négatif,  Jacobi  disposa  au 
pôle  positif  une  lame  du  môme  métal  que  celui  tenu  en  disso- 
lution dans  le  bain;  plongée  dans  ce  dernier,  cette  lame  entre 
elle-même  en  dissolution,  et  cela  en  quantité  à  peu  prés  égale 
à  celle  qui  se  dépose  sur  le  moule.  C'est  cette  lame  métal- 
lique que  l'on  nomme  anode  électrique  soluble. 

L'influence  que  vint  exercer  cette  nouvelle  découverte  fut 
immense;  l'anode  facilitait  considérablement  les  progrés  de 
la  galvanoplastie.  On  put  alors  séparer  de  l'appareil  môme  les 
deux  métaux  produisant  par  leur  accouplement  le  courant 
électrique,  et  les  procédés  galvanoplastiques  devenaient  ainsi 
beaucoup  plus  simples.  On  obtenait  aussi,  par  cette  dispo- 
sition, des  dépôts  métalliques  de  toutes  formes  et  de  toutes 
dimensions. 

Enfin,  M.  Kemps,  vers  le  milieu  de  1841,  inventait  l'amal- 
gamation du  zinc  venant  encore  favoriser  les  opérations  et 
leur  bonne  réussite. 

Il  en  résultait  qu'à  cette  époque,  en  1840,  la  galvanoplastie 
se  résumait  ainsi  : 

Dans  un  appareil  convenablement  disposé  était  versée  une 
dissolution  de  sulfate  de  cuivre  ;  on  y  plongeait  un  moule,  soit 
en  plâtre,  soit  en  métal,  et  portant  une  empreinte  quelconque 
en  creux  ou  en  relief.  Ce  moule,  soumis  à  l'action  d'un  courant 
galvanique,  se  recouvrait  d'une  assez  forte  épaisseur  de  cuivreî 
solide,  précipité  de  la  solution  qu'on  avait  soin  de  maintenir 
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sans  cesse  à  l'état  de  saturation.  Ce  précipité,  réuni  en  une 
masse  dont  l'épaisseur  variait  avec  le  temps,  recevait  une 
empreinte  exacte  du  moule,  reproduisant  avec  une  parfaite 
exactitude  les  traits  les  plus  délicats,  en  relief  quand  celui-ci 
était  en  creux,  en  creux  lorsque  le  moule  était  en  relief. 

Quelques  améliorations  et  divers  perfectionnements  ne 
tardèrent  pas  à  se  produire.  Entre  autres,  nous  signalerons 
l'introduction  dans  les  procédés  galvanoplastiques  de  l'emploi 
de  la  gutta-percha.  M.  Brandely  aîné,  ingénieur  et  chimiste 
français,  eut  le  premier  l'idée  de  se  servir  de  cette  substance, 
précieuse  au  point  de  vue  plastique. 

Sans  vouloir  sortir  des  limites  de  notre  ouvrage,  il  nous 
paraît  utile  cependant  d'indiquer  les  appareils  primitifs  dont  se 
sont  servis  les  inventeurs  et  les  premiers  explorateurs  de  la 
galvanoplastie,  afin  de  pouvoir  ensuite  décrire  en  connaissance 
de  cause  les  appareils  employés  actuellement  d'une  manière 
générale  dans  l'industrie. 


CHAPITRE  II 


PILES  ÉLECTRIQUES 


Il  est  facile  de  déterminer  le  phénomène  primordial  de  la 
galvanoplastie  par  une  expérience  des  plus  simples.  Prenons 
deux  plaques  d'un  métal  différent,  soit  cuivre  et  zinc;  l'expé- 
rience peut  tout  aussi  bien  réussir  avec  une  combinaison  de 
cuivre  et  plomb,  ou  argent  et  cuivre,  etc.  Après  avoirréuni ces 
deux  plaques  au  moyen  d'une  lamelle  de  cuivre,  plongeons  le 
tout  dans  une  dissolution  acide  d'un  sel  métallique,  comme  — 
par  exemple  —  du  sulfate,  ou  de  l'azotate  de  cuivre.  Il  ne 
tardera  pas  à  se  produire  à  la  surface  de  la  plaque  de  cuivre 
une  couche  du  métal  en  dissolution,  pendant  que  le  zinc  sera 
attaqué  par  l'acide.  Cette  combinaison  chimique  produit,  d'une 
part,  un  dégagement  d'hydrogène,  quant  à  l'action  de  la  plaque 
de  cuivre  au  sein  de  la  dissolution  métallique,  et,  d'autre  part, 
formation  sur  le  zinc  de  sulfate  ou  d'azotate  de  zinc.  Enfin,  il 
se  produit  dans  l'ensemble  un  courant  électrique.  Si  l'expé- 
rience est  poursuivie  plus  loin,  on  ne  tardera  pas  à  voir  le  zinc 
se  couvrir,  à  son  tour,  de  cuivre  et  bientôt  l'action  générale 
s'arrêtera.  C'est  afin  d'éviter  sur  le  zinc  ce  dépôt  gênant  qu'il 
est  nécessaire,  si  l'on  veut  avoir  une  action  continue  et  suivie, 
de  l'isoler  de  la  dissolution  métallique  par  l'emploi  d'un 
diaphragme  poreux  ou  alcaraza.  Cette  séparation  produit  et 
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établit  les  pôles  de  la  pile.  Le  métal  recevant  le  dépôt  métal- 
lique avec  production  d'hydrogène  s'appelle  négatifs  l'autre 
qui  se  trouve  attaqué  par  l'acide  prend  le  nom  de  positif.  Il 
résulte  de  ce  qui  précède  qu'il  faut  placer  le  métal  positif  dans 
un  vase  poreux  où  l'on  verse  de  l'eau  aiguisée  d'acide  sulfa- 
rique.  Ce  vase  poreux  est  alors  plongé  dans  la  dissolution  métal- 
lique, et  c'est  ensuite  qu'on  réunit  les  deux  plaques  de  métal 
ainsi  disposées  par  la  lamelle  de  cuivre,  qui  prend  la  dénomi- 
nation de  conducteur.  Cet  appareil,  tel  que  nous  l'indiquons, 
est  appelé  appareil  simple. 

On  peut  comprendre,  maintenant,  que  si  la  plaque  de  cuivre, 
c'est-à-dire  le  métal  négatif,  est  remplacée  par  un  objet  métal- 
lique quelconque,  cet  objet  se  couvrira  d'une  couche  de  cuivre 
à  l'égal  de  la  plaque  dont  il  tient  lieu.  Enfin,  si  nous 
substituons  à  la  plaque  négative  un  moule  en  cire,  plâtre  ou 
gutta-perclia,  recouvert  d'un  corps  conducteur  de  l'électricité, 
soit  de  la  plombagine  ou  des  poudres  métalliques,  il  se 
produira  à  la  surface  de  ce  moule,  là  où  existera  le  corps 
conducteur,  un  dépôt  du  cuivre  se  trouvant  en  dissolution. 


PILE  DE  VOLTA 

Nous  avons  dit,  précédemment,  que  le  point  de  départ  de 
la  galvanoplastie  était  la  pile  Daniell.  C'est  parfaitement 
exact;  cependant,  avant  de  décrire  cet  appareil,  nous  ne 
pouvons  nous  dispenser  de  rappeler  la  grande  et  sublime 
découverte  de  Volta,  qui  a  servi  de  base  à  tout  le  système 
de  l'électro-métallurgie. 

Cet  illustre  physicien  italien,  dont  le  nom  est  à  jamais 
inscrit  dans  les  annales  de  la  science,  est  le  véritable  inventeur 
de  l'un  des  plus  merveilleux  instruments  que  les  hommes 
aient  trouvés.  On  sait  que  les  plus  grands  résultats  sont,  la 
plupart  du  temps,  amenés  par  des  causes  insignifiantes.  C'est 
ce  qui,  en  effet,  a  eu  lieu  pour  la  découverte  du  galva- 
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nisme,  ou  électricité  voltaïque,  qui  est  la  véritable  source 
de  la  galvanoplastie. 

Au  commencement  du  mois  de  septembre  1786,  une  dame 
de  Bologne,  affectée  d'un  léger  rhume,  manda  près  d'elle  le 
docteur  Galvani,  qui  lui  prescrivit,  comme  remède  à  son  mal, 
du  bouillon  de  grenouilles.  La  cuisinière  de  cette  dame, 
ayant  dépouillé  quelques-uns  de  ces  batraciens  pour  préparer 
le  breuvage,  les  avaient  laissés  gisant  sur  une  table.  Son 
étonnement  fut  extrême,  lorsqu'elle 
aperçut  soudain  les  cadavres  des  gre- 
nouilles animés  de  mouvements  in- 
compréhensibles; les  membres,  agités 
de  contractions  nerveuses  et  successi- 
ves, paraissaient  appartenir  à  des  êtres 
vivants  et  animés. 

Le  docteur  Galvani,  informé  de  cet 
étrange  phénomène,  le  trouva  surpre- 
nant, et,  en  sa  qualité  de  savant  ana- 
tomiste,  il  en  chercha  la  cause,  se  li- 
vrant à  des  expériences  répétées  et 
suivies.  Ayant,  par  un  fil  de  laiton, 
suspendu  au  balcon  de  son  laboratoire 
des  corps  de  grenouilles,  dont  il  avait 
séparé  les  têtes,  il  vit  les  membres  fig.  38.  -  Piie  de  voita. 
s'agiter,  entrer  en  contractions  intenses 
et  continues.  Il  remarqua  que,  lorsqu'il  interposait  une  ou 
deux  lames  métalliques  entre  un  muscle  et  un  nerf,  il  se 
produisait  des  contractions  sans  qu'il  y  eût  intervention  d'au- 
cune électricité  étrangère.  Galvani  pensait  avoir  trouvé  le  fluide 
vital,  mais  Volta  ne  tarda  pas  à  prouver  que  le  contact  seul 
de  deux  métaux  de  nature  différente  produit  de  l'électricité. 
C'est  alors  qu'il  imagina  de  combiner  ensemble  le  cuivre  et 
le  zinc,  qu'il  découpa  en  rondelles,  entre  chacune  desquelles 
il  interposa  une  rondelle  de  drap  ou  de  feutre  mouillé,  ayant 
soin  de  ne  pas  intervertir  l'ordre  de  chacune  des  rondelles» 
Cette  colonne^  dont  une  extrémité  est  une  rondelle  de  cuivre, 
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el  Tautre  extrémité  une  rondelle  de  zinc,  devient  un  foyer 
d'électricité.  Au  zinc  correspond  le  pôle  positif,  au  cuivre  le 
pôle  négatif.  Si  deux  fils  métalliques  sont  fixés  à  chacune  de 
ces  plaques  extrêmes,  et  si  on  les  touche  tous  deux  à  la  fois,  on 
ressent  une  commotion  dont  la  force  dépend  de  celle  de  la 
pile.  Appuyant  le  fil  du  pôle  zinc  sur  la  langue  et  celui  du 
pôle  cuivre  sur  un  autre  point  du  corps,  on  sent  une  saveur 
acide  très  prononcée.  Intervertissant  la  position  des  deux  fils, 
la  saveur  devient  alcaline.  De  plus,  l'extrémité  de  chaque  fil 
mis  en  contact  mutuel  s'échauffe  au  point  de  rougir,  et 
même  de  fondre  si  la  pile  est  suffisamment  forte  et  si  le 
contact  est  assez  prolongé. 

S'appuyant  sur  ces  connaissances  et  sur  ces  données, 
Daniell,  physicien  anglais,  cherchant  à  simplifier  la  pile 
voltaïque,  découvrit  l'un  des  meilleurs  appareils  électriques 
connus. 

PILE  DANlELL 

En  principe,  cette  pile  se  composait  d'un  vase  en  cuivre  de 
forme  cylindrique,  d'un  vase  poreux  soit  en  terre  ou  en 
porcelaine  dégourdie,  soit  en  baudruche  ou  autre  matière 
ayant  la  propriété  de  se  prêter  aux  effets  d'endosmose  et 
d'exosmose  \  enfin  d'un  cylindre  en  zinc.  Le  fond  du  vase  en 
cuivre  était  percé  au  centre,  pour  recevoir  l'extrémité  d'un 
siphon  se  recourbant  deux  fois  à  angle  droit,  et  s'élevant,  à 
l'extérieur,  au  long  du  vase  de  cuivre.  Son  extrémité  se 
terminait  en  bec  de  déversoir. 

Une  auge  ou  trémie  métallique  percée  de  petits  orifices  et 
remplie  de  sulfate  de  cuivre  complétait  cet  appareil,  qui  se 

1.  Endosmose,  exosmose.  —  On  désigne  par  ces  mois  le  double  courant 
qui  s'établit  entre  deux  liquides  de  densité  différente,  séparés  par  une  cloison 
membraneuse  jusqu'à  ce  qu'ils  soient  parfailcment  mêlés  ensemble.  Endos- 
mose veut  dire  courant,  impulsion  du  dehors  en  dedans,  et  exosmose  impul- 
sion du  dedans  en  dehors. 
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composait  donc  en  partant  de  Textérieur  :  T  d'un  vase  cylin- 
drique en  cuivre,  muni  d'un  siphon;  T  d'un  vase  poreux  en 
terre;  3°  d'un  cylindre  en  zinc.  Un  entonnoir  surmontait  le 
vase  poreux  et  facilitait  l'entrée  du  liquide  excitateur  en  rem- 
placement de  celui  qui  était  épuisé.  Enfin,  la  trémie  contenait 
le  sulfate  de  zinc  chargé  d'alimenter  le  bain. 

Sur  le  cylindre  de  zinc  était  fixé  le  conducteur  positif,  et 
sur  la  paroi  du  vase  de  cuivre  était  adapté  le  conducteur 
négatif. 


FiG.  39.  —  Pile  DanielL 


Une  fois  le  zinc  placé  dans  le  vase  poreux,  on  versait  une 
solution  saturée  de  sodium  (sel  marin),  et  dans  le  vase  de 
cuivre  une  solution,  également  saturée,  de  sulfate  de  cuivre,  en 
ayant  grand  soin  de  tenir  les  deux  liquides  au  même  niveau. 
Cette  pile  fournit  un  courant  assez  constant  mais  faible,  et  ne 
présente  pas  l'inconvénient  d'incommoder  les  opérateurs.  Elle 
a  été  modifiée  de  plusieurs  manières  el  a  fini  par  être  presque 
abandonnée  pour  la  pile  à  charbon  de  Bunsen.  La  pile  actuelle 
(fig.  39)  se  compose  d'un  récipient  extérieur  de  grés  ou  verre 
dans  lequel  on  verse  de  l'eau  légèrement  additionnée  d'acide 
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sulful'ique.  Une  lame  de  zinc  amalgamé  contournée  en  forme 
de  cylindre  est  plongée  dans  l'eau  acidulée,  ainsi  qu'un  vase 
en  terre  poreuse  que  l'on  introduit  à  l'intérieur  du  zinc.  Le 
vase  poreux  contient  une  dissolution  saturée  de  sulfate  de 
cuivre  dans  laquelle  s'enfonce  un  cylindre  de  cuivre. 


APPAREIL  .lACOBl 

Avant  de  parler  de  la  pile  Bunsen,  nous  nous  croyons 
obligé,  par  une  juste  reconnaissance,  de  placer  sous  les 
yeux  du  lecteur  l'appareil  dont  se  servait  Jacobi  lors  de  ses 
premières  recherches  sur  le  fluide  galvanique. 


FiG.  40.  —  Appareil  ayant  servi  aux  premières  expériences  de  Jacobi. 

Le  vase  extérieur  était  une  cuve  en  bois  de  chêne  dont  les 
parois  internes  étaient  enduites  d'une  couche  d'un  certain 
vernis  rendant  le  bois  inattaquable  par  le  sulfate  de  cuivre. 
A  peu  prés  vers  le  milieu,  était  disposée  une  cloison  en  terre 
poreuse.  Entre  cette  cloison  et  le  côté  correspondant  de  la 
cuve  se  dressait  une  plaque  de  zinc  baignant  dans  de  l'eau 
aiguisée  d'acide  sulfurique,  et  sur  laquelle  était  fixé  le  fil 
conducteur  venant  rejoindre  le  moule  destiné  à  recevoir  le 
dépôt  de  métal.  Ce  dernier  se  trouvait  être  plongé  dans  la 
dissolution  de  sulfate  de  cuivre  qui  occupait  l'espace  compris 
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entre  la  cloison  de  terre  poreuse  et  le  côté  de  la  cuve  lui  fai- 
sant face.  Des  modifications  ont  élé  apportées  à  cet  appareil, 
mais  il  n'en  reste  pas  moins  le  modèle  ayant  servi,  par  la 
suite,  pour  la  combinaison  des  cuves  destinées  aux  reproduc- 
tions électro-chimiques. 

Quant  à  Tappareil  dont  se  servait  Spencer,  il  différait  du 
précédent  en  ce  que  la  disposition  générale  était  horizon- 
tale. C'était  également  une  cuve  contenant  un  vase  poreux  pour 
le  liquide  excitateur;  au-dessous  un  plateau  de  cuivre  sup- 
portant le  moule,  et  mis  par  une  tige  en  communication  avec 
le  zinc  baignant  dans  Teau  acidulée  du  vase  poreux,  et  placé 
horizontalement. 

Chacun  des  industriels  et  des  savants  qui  se  sont  occupés 
de  l'électro-métallurgie  ont  adopté  une  disposition  différente 
pour  leurs  appareils.  Il  existe  ainsi  la  pile  de  Daniell, 
montée  d'un  autre  mode  par  MM.  Becquerel  pére,  Walker  et 
Smee,  Auguste  de  Larive,  Bocquillon,  Elkington  et  autres. 
Parmi  les  modifications  que  la  pratique  a  enseignées,  nous 
devons  rechercher  l'appareil  le  plus  simple  comme  généra- 
teur d'électricité,  et  en  môme  temps  le  plus  économique. 
Grove  a  bien  composé  une  pile  dont  l'énergie  est  considé- 
rable, mais,  malheureusement,  son  emploi  est  dispendieux  à 
cause  du  platine  qui  entre  dans  sa  combinaison.  C'est,  du  reste, 
le  même  appareil  que  celui  composé  par  Bunsen,  qui  remplaça 
le  platine  par  le  charbon. 


PILE  BUNSEN 

Bunsen,  professeur  à  l'Université  de  Marbourg,  s'inspirant 
des  indications  de  M.  Chevreuse,  portant  sur  les  propriétés 
conductrices  du  charbon,  composa  une  pile  qui  était  devenue 
d'un  emploi  presque  général  dans  l'industrie.  En  principe,  la 
pile  de  Bunsen  présentait  une  certaine  complication  qui  a 
disparu  depuis.  Elle  se  composait  d'un  vase  de  verre,  de 
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forme  particulière,  dans  lequel  plongeait  un  cylindre  creux 
en  charbon  dont  la  partie  supérieure  dépassait  un  peu  le  réci- 
pient général.  Sur  le  rebord  du  charbon  était  fixé  par  une  vis 
un  cercle  de  cuivre  supportant  un  appendice  de  quinze  milli- 
mètres de  largeur  et  de  un  millimètre  d'épaisseur.  A  l'inté- 
rieur du  cylindre  de  charbon,  se  trouvait  un  vase  poreux 


FiG.  il.  —  Pile  Hiinsen. 


dépassant  le  charbon,  par  en  haut  et  par  en  bas,  de  quelques 
millimètres.  Enfin,  dans  ce  vase  poreux,  était  plongé  un  autre 
cylindre  en  zinc,  sur  lequel  était  adapté  l'autre  conducteur  de 
la  pile.  Versant  de  l'acide  azotique  dans  le  vase  de  verre  on 
est  le  charbon,  et  de  l'acide  sulfurique  dilué  dans  celui  où  se 
trouve  le  zinc,  l'électricité  se  produit  avec  une  force  relative 
au  degré  des  acides.  L'inconvénient  que  présente  cette  pile 
est  le  dégagement  des  vapeurs  rutilantes  et  délétères,  fort 
gênantes  pour  l'opérateur,  qui  ne  peut  s'y  soustraire  qu'en 
plaçant  l'appareil  dans  une  cheminée  ou  à  l'air  extérieur. 

Le  cylindre  creux  de  charbon  fut  bientôt  remplacé  par  un 
cylindre  plein  également  en  charbon,  que  l'on  immergea  alors 
dans  le  vase  poreux,  modifiant  ainsi  la  pile  primitive. 
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M.  Brandely  fut  le  premier  qui  fit  fabriquer  des  cylindres 
pleins  en  charbon  de  cornue;  ce  charbon  est  le  résultat  de  la 
houille  qui  a  été  soumise  à  la  distillation  dans  les  cornues  à 
gaz.  [1  est  de  beaucoup  supérieur  au  charbon  obtenu  par 
l'agglomération  du  coke  au  moyen  de  la  houille  grasse  et  de 
la  mélasse. 

Aujourd'hui,  la  pile  Bunsen  est  composée  d'un  vase  en  verre, 
grès,  ou  porcelaine,  dans  lequel  est  placé  verticalement  un 
cylindre  en  zinc  amalgamé.  Introduit  dans  ce  second  cylindre, 
se  trouve  le  vase  poreux  en  porcelaine  dégourdie,  et  enfin, 
plongé  dans  ce  dernier,  est  le  charbon  de  cornue  de  forme 
ronde  ou  carrée.  Cette  pile  est  chargée  contrairement  à  l'appa- 
reil primitif,  c'est-à-dire  que  l'eau  acidulée  est  versée  dans  le 
premier  récipient  et  le  vase  poreux  rempli  au  même  niveau 
d'acide  azotique  à  36  degrés.  De  cette  manière,  le  charbon 
baigne  dans  l'acide  azotique  et  le  zinc  se  trouve  plongé 
dans  l'eau  acidulée. 

M.  Guignet,  afin  d'éviter  les  vapeurs  délétères  résultant  de 
la  décomposition  de  l'acide  azotique,  a  substitué  à  cet  acide 
un  mélange  de  peroxyde  de  manganèse  et  d'acide  sulfurique. 
Au  point  de  vue  de  la  santé  des  ouvriers  et  de  l'économie  des 
produits,  cette  pile  offre  de  réels  avantages. 

PILE  SMEE 

M.  Smee,  qui  depuis  les  premiers  temps  de  la  galvano- 
plastie s'en  est  constamment  occupé  avec  le  plus  grand 
succès,  avait  construit  un  électrotype,  comme  il  nommait 
son  appareil,  sur  la  même  donnée  que  celui  de  Spencer, 
c'est-à-dire  que  la  disposition  était  horizontale.  La  seule 
différence  portait  sur  l'emploi  d'un  morceau  de  baudruche, 
ou  de  vessie,  formaut  le  fond  du  vase  interne  contenant  l'eau 
acidulée.  Cet  appareil,  dont  le  maniement  était  long  et  diffi- 
cile, est  aujourd'hui  complètement  abandonné  ;  on  le  retrouve 
seulement  dans  les  laboratoires  des  écoles.  Mais  M.  Smee, 
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ayant  eu  h  faire  des  expériences  sur  le  cyanoferrure  de  potas- 
sium, et  ayant  à  employer  les  piles  de  Daniell  et  de  Grove, 
fut  convaincu  de  la  nécessité  qu'il  y  avait  de  construire  une 
pile  procurant  moins  d'embarras  que  ces  dernières  et  dont  la 
mise  en  activité  fût  immédiate.  S'appuyant  sur  la  propriété 
qu'ont  les  surfaces  rugueuses  de  dégager  l'hydrogène,  tandis 
que  les  surfaces  lisses  et  polies  le  retiennent,  il  employa  le 
platine  en  lame  recouvert  d'une  mince  couche  d'oxyde  noir  de 
ce  même  métal.  Indifféremment,  on  peut  employer  une  lame 
d'argent,  de  cuivre,  de  fer,  et  même  de  charbon,  préalable- 
ment recouverte,  à  l'aide  d'un  courant  électrique,  ou  en  se 
servant  simplement  d'une  dissolution  de  chlorure  platinique 
avec  laquelle  on  frotte  la  lame,  déterminant  ainsi  à  sa  surface 
de  l'oxyde  de  platine. 

Nous  désirons  donner  en  détail  la  description  de  cette  pile, 
parce  que  son  emploi  est  général  à  l'étranger  et  que  nos 
industriels  français  auraient  avantage  à  l'introduire  dans  leurs 
ateliers. 

•  Pour  platiner  la  lame  d'argent,  dont  l'épaisseur  peut  être, 
sans  inconvénient,  réduite  à  un  millimètre,  on  la  fait  servir 
d'anode  soluble  jusqu'à  ce  qu'elle  ait  acquis  une  surface  uni- 
formément mate.  Après  l'avoir  lavée  à  la  brosse,  on  l'immerge 
dans  un  récipient  contenant  un  bain  d'acide  azotique  étendu 
d'eau,  et  dans  lequel  on  verse  quelques  gouttes  de  chlorure  de 
platine.  On  descend  aussitôt  dans  ce  liquide  un  vase  poreux 
contenant  une  plaque  de  zinc  baignant  dans  une  solution 
d'acide  sulfurique  dilué,  réunissant  ensuite,  à  l'aide  d'un 
conducteur,  le  zinc  à  l'argent.  Cet  appareil  simple  de  décom- 
position entre  aussitôt  en  action  et  la  plaque  d'argent  se 
recouvre  de  platine  sous  forme  de  poudre  noire.  Lorsque  le 
dépôt  cesse  de  se  produire,  on  sort  immédiatement  la  plaque 
du  liquide  acide  pour  la  laver  à  grande  eau. 

Le  fer  platiné  donne  d'aussi  bons  résultats  comme  éléments, 
sinon  meilleurs  en  certains  cas.  Pour  le  préparer,  on  commence 
par  le  décaper  dans  l'acide  chlorhydrique  étendu,  jusqu'à  ce 
que  la  surface  ait  pris  une  couleur  grise  uniforme.  Et  avec 
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une  brosse  un  peu  dure  enduite  de  bichlorure  de  platine  on 
frotte  la  plaque  de  fer  de  manière  à  en  recouvrir  la  surface  d'une 
couche  d'oxyde  qui  s'y  dépose  par  le  contact  seul.  C'est  aussi, 
du  reste,  le  procédé  que  l'on  emploie  communément  pour  la 
plaque  d'argent;  seulement  le  bichlorure  est  dissous  dans  de 
l'acide  nitrique  éteint.  Pour  cette  dernière  opération,  il  est 
nécessaire  de  la  pratiquer  à  l'air,  afin  d'éviter  les  vapeurs  de 
l'acide,  qui  sont  fort  désagréables  à  respirer.  Smee  emploie 
comme  liquide  excitateur  sept  par- 
ties d'eau,  y  ajoutant  peu  à  peu 
une  partie  d'acide  sulfurique.  Il  est 
indispensable  de  verser  1'  ttCicle  par 
petites  quantités,  parce  que  son 
mélange  avec  l'eau  produit  au  sein 
du  liquide  un  dégagement  considé- 
rable de  chaleur.  L'élévation  de 
température  est  quelquefois  telle 
que  le  vase  risquerait  de  se  rompre 
sans  cette  précaution.  Les  propor- 
tions que  nous  indiquons  sont  suf- 
fisantes, mais,  cependant,  si  le  li- 
quide excitateur  n'était  pas  assez 
énergique,  on  y  ajouterait  quel- 
ques gouttes  d'acide  nitrique,  en 
ayant  soin  toutefois,  au  cas  où  l'un 
des  éléments  serait  une  plaque  d'argent,  de  n'en  point  verser 
une  trop  grande  quantité,  l'acide  nitrique  étant  fort  avide  de  ce 
métal. 

L'appareil  est  disposé  de  la  manière  suivante  : 
Un  récipient  cylindrique  en  verre,  grès  ou  i)orcelaine  con- 
tient le  liquide  excitateur.  Sur  les  bords  de  ce  vase  repose 
transversalement  une  pièce  de  bois  formant  cadre,  dans  lequel 
se  trouve  engagée  la  plaque  d'argent  qui  se  termine,  à  sa  par- 
tie supérieure,  par  un  appendice  de  quelques  centimètres  dont 
l'extrémité  dépasse  la  traverse  du  cadre  en  bois.  Cet  appendice 
établit  la  communication  de  ce  pôle  avec  le  catode  de  la  cuve 


FiG.  42.  —  Pile  Smee, 
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à  décomposition.  De  chaque  côté  de  la  pla((i]e  d'argent,  paral- 
lèlement, et  à  une  très  petite  distance,  est  placée  une  plaque 
de  zinc  amalgamé.  Chaque  plaque  appuie  par  en  haut  sur  la 
traverse  en  bois,  pendant  que  le  bord  inférieur  est  soutenu  par 
un  taquet  en  bois  fixé  au  cadre.  Les  deux  plaques  sont  mises 
en  communication  mutuelle  et  assujetties  contre  la  traverse  à 
l'aide  d'un  fixateur  surmonté  d'un  étrier  muni  d'une  vis  de 
pression  permettant  d'établir  la  communication  avec  l'anode 
soluble  du  bain  métallique.  Lorsque  les  éléments  de  la  pile 
sont  montés  sur  le  cadre,  on  plonge  l'ensemble  de  l'appareil 
dans  le  liquide  excitateur,  la  traverse  le  tenant  suspendu  au 
milieu  du  récipient.  Il  suffit  de  mettre  en  contact  les  deux  pôles 
pour  que  la  pile  entre  aussitôt  en  fonction,  faisant  entendre  un 
léger  bruissement. 

PILE  BAGRATION 

Il  existe  bien  d'autres  systèmes  de  piles,  mais,  comme  elles 
ne  présentent  pas  les  conditions  nécessaires  à  l'industrie  dont 
nous  parlons,  nous  ne  ferons  qu'en  indiquer  quelques-unes  à 
titre  de  curiosité,  entre  autres  l'appareil  si  simple  inventé 
par  le  prince  Bagration.  Il  consiste  à  remplir  de  terre  un  vul- 
gaire pot  à  fleurs  ;  cette  terre  au  préalable  est  tamisée  et 
imprégnée  d'hydrochlorate  d'ammoniaque.  On  y  plante  deux 
lames  métalliques,  l'une  en  cuivre,  l'autre  en  zinc  amalgamé. 
Ces  lames  sont  placées  à  quatre  ou  cinq  centimètres  de  distance 
et  à  chacune  d'elles  est  adapté  le  conducteur  lui  correspondant. 
Cette  pile  est  un  générateur  d'électricité  fort  commode,  certai- 
nement, mais  dont  l'action  est  assez  limitée.  Pour  obtenir 
quelque  résultat,  il  faut  opérer  avec  une  grande  quantité 
d'éléments. 

PILE  LECLÂNCHÉ 

Nous  examinerons  rapidement  la  pile  comtante,  inventée 
par  M.  Leclanché,  et  que  l'on  emploie  dans  certains  postes 
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télégraphiques,  ainsi  que  pour  sonneries,  tableaux  indica- 
teurs, téléphones,  etc. 

L'inventeur  s'est  appuyé  sur  la  propriété  de  conductibilité 
considérable  que  possède  le  peroxyde  de  manganèse.  Il  a  con- 
struit une  pile  constante  à  un  seul  liquide,  employant  primiti- 
vement comme  élément  positif  une  plaque  de  peroyde  de 
manganèse.  La  plaque  négative,  dans  cette  pile,  est  le  zinc, 
et  le  liquide  excitateur  un  sel  am- 
moniacal quelconque,  du  chlorhy- 
drate d'ammoniaque,  par  exemple. 
Depuis,  dans  la  pratique,  la  plaque 
de  peroxyde  de  manganèse  a  été 
remplacée  par  du  peroxyde  ou 
bioxyde  concassé  entourant  une 
plaque  de  charbon,  les  deux  se 
trouvant  introduits  dans  un  vase 
poreux.  Le  chlorure  de  sodium  (sel 
de  cuisine)  peut  remplacer  le  sel 
ammoniacal,  mais,  dans  ce  cas, 
l'intensité  du  courant  est  moindre. 
On  est  même  arrivé  à  supprimer  le 
vase  poreux,  et  la  pile  prend  alors 
le  nom  de  pile  Leclanché  à  aggloméré^  parce  que  le  charbon 
et  le  peroxyde  ou  bioxyde  de  manganèse  forment  une  seule 
masse  séparée  du  zinc  par  une  substance  isolante. 

En  général,  lorsqu'on  emploie  du  peroxyde  ou  bioxyde  de 
manganèse,  il  est  préférable  de  prendre  celui  connu  dans  le 
commerce  sous  le  nom  de  manganèse  aiguillé.  Il  faut  enlever 
la  gangue,  le  réduire  en  gros  grains  et  le  passer  au  travers 
d'un  tamis  pour  enlever  la  poudre.  En  ajoutant  un  volume 
égal  de  charbon  de  cornue  concassé,  on  obtient  un  excellent 
conducteur  de  l'électricité.  Il  est  très  important,  au  point  de 
vue  du  résultat,  de  ne  pas  employer  de  manganèse  à  l'état  de 
poudre.  Enfin,  quant  cà  la  dissolution  de  sel  ammoniacal,  il  la 
faut  concentrée  ;  on  doit  donc  mettre  un  excès  de  sel  dans 
l'élément,  de  manière  à  entretenir  la  saturation. 


FiG.  43.  —  Pile  Leclanché. 
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PILE  GALLAUD 


Nous  dirons  aussi  quelques  mots  de  la  pile  Callaiid,  nom- 
mée par  les  Anglais  et  les  Américains  pile  à  densité,  à  cause 
de  son  principe,  qui  repose  sur  la  différence  de  densité  des 
liquides.  Son  emploi  est  général  dans  les  gares  des  chemins 
de  fer  français.  Voici  la  composition  de  cette  pile  :  un  vase 

extérieur  contient  deux  liquides, 
Tun  plus  dense  que  l'autre,  soit, 
d'une  part,  une  dissolution  de  sul- 
fate de  cuivre,  et,  d'autre  part,  de 
l'eau  simple,  qu'il  faut  verser  len- 
tement et  de  très  près,  afin  d'éviter 
son  mélange  avec  la  dissolution  de 
sulfate  de  cuivre  qui,  elle,  reste  au 
fond  du  vase,  en  raison  de  sa  den- 
sité. Une  lame  de  zinc  plongée  seu- 
lement  dans  l'eau  constitue  le  pôle 
négatif;  ce  sont  des  attaches  ou 
crochets  qui  soutiennent  le  zinc  au 
sein  du  liquide  supérieur  et  empê- 
chent son  contact  avec  le  liquide 
inférieur.  Le  pôle  positif  est  formé  par  une  bande  de  cuivre 
roulée  en  spirale  reposant  au  fond  du  vase.  Une  tige  verticale, 
également  en  cuivre,  y  est  fixée  et  aboutit  au-dessus  du 
récipient  extérieur.  Cette  tige  métallique,  dans  son  parcours, 
est  entourée  d'une  substance  isolante  afin  d'empêcher  son 
contact  avec  l'eau. 

Pour  terminer,  nous  indiquerons  le  nouveau  générateur 
d'électricité  inventé  par  Delaurier,  qui,  lui  aussi,  a  cherché  à 
faire  disparaître  les  inconvénients  résultant  de  l'emploi  de 
l'acide  nitrique  comme  liquide  excitateur.  Il  a  remplacé  cet 
acide  par  un  mélange  de  persulfate  de  fer  et  d'acide  chro- 


FiG.  44.  —  Pile  Callaud 
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mique,  mais  ce  dernier  est  d'un  prix  élevé  et,  jusqu'à  présent, 
l'inventeur  n'a  pas  fait  connaître  le  procédé  —  ([ui  lui  est 
propre  — ,  pour  obtenir  avantageusement  l'acide  chromique. 
Celte  pile  n'est  donc  pas  absolument  du  domaine  industriel. 

De  son  côté,  Marié  Davy  a  inventé  une  pile  pouvant  fonc- 
tionner durant  une  dizaine  de  mois  sans  que  l'on  soit  obligé 
de  s'en  occuper.  Elle  ne  diffère  point  par  sa  forme  de  la  pile 
Bunsen;  elle  est  pourvue  d'un  conducteur  de  charbon  et  d'un 
pôle  de  zinc;  seulement,  à  la  place  d'acide,  un  godet  contient 
du  sulfate  de  mercure  solide  recouvert  d'eau,  et  dans  un 
second  godet  de  l'eau  salée.  La  lente  réduction  du  sel  de 
mercure  produit  le  dégagement  de  l'électricité. 


AMALGAMATION  DU  ZINC 

Avant  de  clore  ce  chapitre,  il  nous  semble  indispensable 
de  nous  occuper  de  l'amalgamation  du  zinc,  dont  il  a  souvent 
été  question  à  propos  des  piles  électriques. 

Le  zinc  employé  est  débité  en  plaques  épaisses,  ou  fondu 
en  barres;  les  unes  et  les  autres  sont  d'abord  soigneusement 
lavées  à  la  potasse,  puis  rincées  h  l'eau  et  ensuite  frottées  avec 
une  brosse  de  chiendent  et  du  sable  fin.  Lorsque  les  zincs 
sont  entièrement  décrassés,  on  les  lave  à  grande  eau  afin  de 
les  débarrasser  entièrement  du  sable  qui  pourrait  y  adhérer. 
Afin  que  l'amalgame  prenne  rapidement  à  la  surface  des  zincs 
neufs,  on  les  plonge  dans  une  dissolution  saturée  de  sulfate  de 
cuivre  et  on  les  y  laisse  bouillir  quelques  instants  pour  les 
dégra isser  complètement. 

Après  les  avoir  rincés  à  nouveau,  on  procède  à  l'amalga- 
mation, dont  le  but  est  de  rendre  l'action  du  zinc  plus  éner- 
gique et  plus  durable.  Cette  opération,  d'une  nécessité  absolue 
dans  les  travaux  galvanoplastiques,  se  pratique  dans  un  réci- 
pient en  bois  au  fond  duquel  se  trouve  le  mercure.  L'amalga- 
mation des  zincs  est  de  beaucoup  facilitée  en  versant  sur  le 
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mercure  un  peu  d'eau  à  laquelle  on  ajoute  quelques  gouttes 
d'acide  sulfurique;  le  dégraissage  du  zinc  devient  ainsi  plus 
complet.  A  l'aide  d'une  brosse  dure  on  frotte  alors  les  zincs 
avec  le  mercure  qui  est  au  fond  du  récipient  en  bois,  jusqu'à 
ce  qu'ils  soient  entièrement  recouverts  d'une  légère  couche 
d'amalgame.  On  laisse  sécher  les  zincs  un  moment,  puis 
on  les  rince  à  l'eau  froide  ;  ils  sont  alors  aptes  à  servir 
d'éléments.  A  leur  sortie  du  liquide  excitateur,  lorsque  les 
opérations  sont  suspendues,  on  doit  toujours  laver  les 
zincs  à  grande  eau. 


CHAPITRE  m 


MACHINES  DYNAMO-ÉLECTRIQUES 


L'emploi  des  machines  dynamo-électriques,  comme  géné- 
rateur d'électricité,  en  remplacement  des  piles,  tend  à  se 
généraliser  chaque  jour  davantage.  Le  fonctionnement  d'une 
machine  de  ce  genre  exige  forcément  l'intervention  d'un 
moteur  quelconque,  la  force  motrice  devant  être  en  rapport 
avec  la  quantité  d'électricité  à  produire.  Le  plus  grand 
nombre  des  industriels  possèdent  un  moteur  dans  leurs 
ateliers,  ils  ont  donc  toute  facilité  pour  l'installation  d'une 
dynamo,  ainsi  que  l'on  nomme  vulgairement  ce  système  de 
machines.  Pour  certains,  cependant,  il  se  présente  un  incon- 
vénient qui  leur  fait  préférer  les  piles.  Très  fréquemment,  par 
suite  de  la  rapidité  des  commandes,  on  se  trouve  dans  la 
nécessité  de  mettre  les  moules  au  bain  dans  la  soirée  afin 
d'obtenir  la  décomposition  métallique  durant  la  nuit,  de  telle 
sorte  que  les  galvanos  puissent  être  remis  à  l'imprimeur  le 
lendemain  dans  la  matinée.  On  comprend  sans  peine  qu'il  ne 
serait  guère  avantageux  de  mettre  le  moteur  en  fonction  pen- 
dant la  nuit  à  seule  fm  d'actionner  exclusivement  la  dynamo. 
C'est  dans  ce  cas,  assurément,  que  l'emploi  des  piles  devient 
économique,  puisqu'il  n'est  besoin  ni  de  personnel  pour 
surveiller  le  moteur,  ni  de  combustible  et  d'éclairage. 
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On  accorde,  il  est  vrai,  à  la  machine  dynamo-électrique 
l'avantage  incontestable  et  réel  de  produire  rapidement,  mais 
il  faut  cependant  observer  qu'un  courant  électrique  trop 
puissant  ne  peut  fournir  qu'un  cuivre  de  qualité  inférieure, 
d'apparence  noirâtre,  d'aspect  grenu,  écailleux,  se  cassant 
et  se  fendillant,  conditions  défavorables  surtout  lorsqu'il 
s'agit  d'impression.  Afin  d'obvier  à  ces  défectuosités,  on  pour- 
rait, au  préalable,  obtenir  une  coquille  très  mince  au  moyen 
des  piles,  et  lui  donner  ensuite  la  consistance  et  l'épaisseur 
suffisante  en  la  soumettant  à  l'action  rapide  du  courant  plus 
énergique  de  la  dynamo.  Rien  n'est  plus  facile  que  d'obtenir 
une  coquille  en  trois  ou  quatre  heures  avec  la  dynamo,  mais 
son  peu  de  résistance  ne  permettrait  qu'un  tirage  fort  court. 

Certes,  la  machine  dynamo-électrique  aura  toujours  son 
application  avantageuse,  puisqu'elle  supprime  l'attirail  des  piles 
et  l'emploi  de  l'acide,  mais  il  faut  toutefois  se  trouver  dans 
des  conditions  spéciales  de  travail  pour  que  ce  générateur 
mécanique  de  l'électricité  donne  des  résultats  palpables. 

Bien  que  notre  cadre  ne  comporte  point  la  nécessité  absolue 
de  pénétrer  dans  le  domaine  scientifique,  il  nous  paraît  diffi- 
cile de  passer  devant  le  seuil  de  cette  science  nouvelle,  qui 
est  loin  d'avoir  dit  son  dernier  mot,  sans  nous  y  arrêter  un 
instant,  ne  serait-ce  que  pour  mieux  faire  comprendre  le  mode 
de  fonctionnement  des  machines  dynamo-électriques. 

D'autre  part,  nous  croyons  intéresser  nos  lecteurs  en  leur 
donnant  à  connaître,  d'une  façon  sommaire  cependant,  les 
modèles  des  différents  constructeurs  français  et  étrangers,  nous 
arrêtant  à  en  décrire  rapidement  la  disposition  des  organes,  et 
à  placer  sous  leurs  yeux  les  transformations  successives,  les 
améliorations  curieuses,  les  perfectionnements  ingénieux,  qui 
ont  produit  les  dynamos  actuellement  employées  dans  les 
diverses  industries. 

Les  électriciens  français  ont  pris  une  très  grande  part  aux 
découvertes  et  inventions  appliquées  aux  machines  dont  nous 
nous  occupons.  L'un  d'eux,  M.  Gramme,  par  ses  travaux 
incessants,  est  venu  affirmer  d'une  manière  indiscutable  la 
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puissance  de  rindustrie  française.  On  peut  dire  qu'il  a  succes- 
sivement amené  les  machines  dynamo-électriques  à  leur  plus 
simple  expression.  Ce  constructeur  remarquable  a  créé  une 
série  de  modèles  des  plus  utiles,  des  plus  commodes,  et  ses 
dernières  conceptions  atteignent  à  la  perfection  même. 

Découvertes  préliminaires .  —  Dans  le  courant  de  novembre 
1831,  Faraday,  l'un  des  plus  grands  physiciens  de  notre 
époque,  découvrit  qu'un  aimant  peut  donner  naissance  à  un 
courant  électrique.  Il  démontra  qu'au  moment  où  l'on  intro- 
duit dans  un  fil  métallique  un  courant  électrique  il  naît  dans 


FiG.  45.  —  Bobine  et  barreau  aimanté. 

un  fil  voisin,  parallèle  au  premier  et  en  étant  séparé  par  un 
corps  isolant,  un  courant  qui  est  de  sens  contraire  au  premier 
courant  déterminé. 

Déjà,  en  1820,  au  mois  de  juillet,  OErstedt,  physicien 
danois,  avait  observé  qu'une  aiguille  aimantée  déviait  de  sa 
direction  lorsqu'on  la  plaçait  près  d'un  circuit  électrique  fermé. 
Ce  curieux  phénomène  ayant  lieu  quand  le  courant  électrique 
est  remplacé  par  un  aimant,  OErstedt  en  conclut  qu'une 
intimité  complète  existait  entre  le  magnétisme  et  l'électricité. 
Au  mois  de  septembre  de  la  même  année,  de  Larive  fit  cette 
expérience  devant  l'Académie  des  sciences,  et  à  la  même 
époque  Ampère  pouvait  constater  l'action  mutuelle  de  deux 
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courants,  puis  celle  des  aimants  sur  les  courants.  Quelques 
jours  après,  Arago  découvrit  qu'un  courant  électrique  trans- 
mettait la  puissance  magnétique  à  une  barre  de  fer  ou  d'acier. 
Faraday,  par  ses  expériences,  vint  donc  compléter  les  travaux 
d'OErstedt,  d'Ampère  et  d'Arago.  Il  démontra  qu'en  introdui- 
sant un  barreau  aimanté  dans  une  bobine  de  fil  métallique 
isolé  on  détermine  un  courant  électrique. 

Poursuivant  ses  nombreuses  observations,  il  constata  que, 
lorsqu'un  circuit  est  parcouru  par  un  courant  électrique  dans 
un  certain  sens,  et  qu'on  en  approche  un  second  circuit  mélal- 


FiG.  46.  —  Courants  d'induction  produits  par  une  pile. 


lique,  celui-ci  n'étant  parcouru  par  aucun  courant,  durant  le 
rapprochement  il  se  produit  dans  le  second  circuit  un  courant 
en  sens  inverse  de  celui  parcourant  le  premier  circuit.  Ce  sont 
ces  courants  que  l'on  appelle  courants  d'induction  ou  cou- 
rants induits.  On  nomme  inducteur  le  barreau  aimanté,  et 
courant  inducteur  le  premier  courant  cause  des  courants 
induits. 

Pour  obtenir  des  courants  induits  un  peu  intenses,  il  faut 
donner  aux  fils  parallèles  une  longueur  considérable.  On  évite 
finconvénient  qui  en  résulte  par  l'enroulement  de  chacun  des 
fils  recouverts  de  soie  autour  d'un  cylindre  creux,  de  carton 
ou  de  bois.  On  a  alors  ce  qu'on  nomme  une  bohine.  Les  deux 
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extrémités  du  fil  viennent  al)oulir  à  deux  boutons  métalliques 
fixés  sur  l'une  des  bases  du  cylindre,  et  qui  servent  à  mettre 
l'hélice  ou  spire  en  communication  avec  les  deux  conduc- 
teurs ou  réophores. 

L'une  des  bobines  les  plus  puissantes  qui  aient  été  con- 
struites est  celle  de  Ruhmkorlf,  fabricant  d'appareils  de 
physique,  à  Paris.  Cet  ancien  ouvrier,  dont  les  débuts  furent 
des  plus  modestes,  obtint  en  1864  le  prix  Volta,  d'une  valeur 
de  50,000  francs,  pour  ses  remarquables  applications  à  l'élec- 
tricité et  ses  curieuses  inventions. 


FiG.  47.  —  Bobine  Riihmkorff. 

Faraday  prouva  également,  dans  une  de  ses  plus  belles 
expériences,  qu'il  existe  des  courants  induits  dans  un  cercle 
métallique  tournant  rapidement  devant  les  pôles  d'un  aimant. 
L'appareil  dont  il  se  servit  peut  être  considéré  comme  la 
première  machine  du  genre,  et  un  mécanicien  de  Paris,  nommé 
Pixii,  construisit  une  machine  réalisant  d'une  manière  pratique 
les  curieuses  expériences  de  Faraday. 

Machine  Pixii.  —  Cette  machine,  toute  primitive,  est  aussi 
simple  qu'ingénieuse.  Un  bâti  en  bois  supporte  les  organes  : 
un  électro-aimant,  un  aimant,  une  transmission  de  mouvement 
et  un  appareil  redresseur  des  courants. 
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On  entend  par  électro-aimant  un  aimant  dont  la  puissance 
magnétique  subsiste  pendant  la  durée  d'un  courant  électrique, 
et  cesse  dès  que  le  courant  est  interrompu.  On  donne  aux 
électro-aimants  la  forme  d'un  cylindre  recourbé  en  fer  à 
cheval,  dont  chaque  branche  est  recouverte  par  une  portion 
du  fil.  Les  hélices  y  paraissent  enroulées  en  sens  opposé, 
mais  le  sens  de  l'enroulement  est,  en  réalité,  le  même  dans 
les  deux  branches,  si  l'on  suppose  le  cylindre  de  fer  doux 
redressé.  Aux  deux  extrémités  se  trouvent  donc,  dès  qu'il  se 
produit  un  courant,  deux  pôles  de  noms  contraires.  Les  élec- 
tro-aimants se  font  également  avec  deux  cylindres  de  fer  doux 


FiG.  48.  —  Électro-aimants. 


parallèles,  réunis  d'un  côté  par  une  lame  de  fer,  de  l'autre  par 
une  lame  de  cuivre.  La  puissance  d'un  électro-aimant 
dépend  du  nombre  de  tours  de  fil  conducteur  du  courant,  et 
aussi  de  l'intensité  de  celui-ci,  ainsi  que  des  dimensions  du  fer 
doux  qui  le  forme. 

Revenons  à  la  machine  Pixii.  Une  manivelle  et  un  engrenage 
actionnent  l'aimant,  qui  tourne  rapidement  au-dessous  de 
l'électro-aimant,  pôles  contre  pôles. 

La  disposition  générale,  indiquée  par  la  figure  49,  permet 
donc  de  faire  passer  successivement  chacun  des  pôles  de  l'ai- 
mant devant  ceux  de  l'électro-aimant,  d'où  la  naissance  d'un 
courant  dans  le  fd  des  bobines,  courant  se  continuant  et  se 
propageant  dans  les  deux  fils  conducteurs  placés  parallèlement 
aux  montants  du  bâti,  et  d'autant  plus  intense  que  les  pôles  de 
l'aimant  sont  plus  rapprochés  des  pôles  de  l'électro-aimant. 
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Ce  courant  produit  dans  les  bobines  par  le  passage  des  pôles  de 
l'aimant  étant,  alternativement,  direct  et  inverse,  il  est  néces- 
saire de  le  redresser  au  moyen 
d'un  organe  spécial  nommé 
commutateur.  Cet  organe , 
placé  sur  l'axe  de  rotation, 
au-dessus  du  jeu  d'engre- 
nages et  directement  sous  l'ai- 
mant, devient  indispensable 
dans  les  machines  destinées 
aux  décompositions  chimiques. 

Le  commutateur  se  com- 
pose de  deux  moitiés  d'un  cy- 
lindre isolées  l'une  de  l'autre 
par  un  corps  mauvais  conduc- 
teur ;  chacune  de  ces  parties 
du  cylindre  se  trouve  reliée 
avec  un  des  pôles  de  l'électro- 
aimant  à  l'aide  d'une  lame 
métallique  faisant  office  de 
pièce  frottante.  De  plus,  le  cylindre  est  combiné  de  telle  façon 
que  l'axe  puisse  tourner  avec  ou  sans  cylindre.  Il  résulte  de 
cette  disposition  que  si  le  cylindre  reste 
immobile,  lorsque  la  machine  est  mise  en 
mouvement,  à  chaque  demi-révolution  les 
conducteurs  recevront  alternativement  des 
courants  directs  et  inverses,  et,  du  mo- 
ment que  le  cylindre  participera  au  mouve- 
ment de  la  machine,  les  courants  recueillis 
seront  toujours  dans  le  même  sens.  Par  la 
disposition  générale,  le  courant  développé 
dans  r électro-aimant  change  de  sens  au 
moment  même  oii  les  parties  frottantes 
changent  de  demi-cylindre.  Le  rôle  du  commutateur  est  donc 
de  ramener  le  courant  dans  un  môme  sens,  et  son  principe  est 
de  présenter  les  pôles  inverses  d'un  circuit  aux  deux  pièces 


FiG.  49.  —  Machine  Pixii. 


FiG.  50.  —  Commutateur. 
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frottantes  à  chaque  inversion  du  courant  dans  la  machine. 
Les  commutateurs  varient  de  formes,  selon  la  construction  des 
machines,  mais  le  principe  reste  le  même. 

Un  grand  nombre  de  savants  et  de  constructeurs  d'instru- 
ments de  physique  se  sont  appliqués  à  chercher  une  machine 
dynamo-électrique  remplissant  toutes  les  conditions  désirables 
pour  l'industrie.  Quand  il  s'agit  simplement  de  démonstra- 


FiG.  51.  —  Machine  Clarke. 

lions,  on  peut  se  contenter  de  certains  appareils  de  construc- 
tion primitive,  mais,  du  moment  qu'il  faut  produire  une 
machine  pratiquement  industrielle,  il  y  a  lieu  de  tenir  compte 
de  certaines  conditions  techniques  et  économiques. 

Machine  Clarke.  —  Saxton  et  Clarke  combinèrent  chacun 
de  leur  côté  une  machine  à  électro-aimant  reposant  sur  ce 
principe,  démontré  du  reste  par  la  pratique,  qu'il  est  avan- 
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tageux  d'augmenter  la  puissance  de  l'aimant  et  de  diminuer 
le' volume  de  l'électro-aimant.  Clarke  plaçait  verticalement 
ce  que  Saxton  établissait  horizontalement  ;  tous  deux  tenaient 
l'aimant  immobile  et  faisaient  tourner  les  bobines. 

La  machine  de  Clarke,  simple  appareil  de  démonstration, 
se  compose  d'un  faisceau  aimanté,  recourbé  en  fer  à  cheval  et 
fixé  sur  une  planchette  verticale.  Devant  ce  faisceau  tournent 
deux  bobines  actionnées  par  un  engrenage.  Ces  bobines  sont 


FiG.  52.  —  Machine  Siemens, 


enroulées  sur  deux  cylindres  de  fer  doux,  réunis  par  une 
pièce  de  même  métal.  A  chaque  demi-révolution,  les  pôles  de 
l'électro-aimant  frôlent  les  pôles  de  l'aimant  permanent  et  un 
commutateur  placé  à  l'extrémité  de  l'arbre  de  commande 
redresse  les  courants.  Ceux-ci  traversent  les  pièces  frottantes 
et  passent  dans  les  conducteurs  pour  se  rendre  à  leur  but. 

Machine  Siemens.  —  En  1854,  Siemens  et  Halske,  de 
Berlin,  construisirent  une  machine  basée  sur  le  principe  de 
celle  de  Clarke,  mais  ils  imaginèrent  de  placer  une  bobine  ou 
armature  dans  le  sens  longitudinal  par  rapport  au  faisceau 
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aimanté.  Cette  ingénieuse  disposition  permet  de  produire  le 
maximum  possible  d'électricité. 

Le  fer  de  cette  bobine  est  façonné  en  cylindre,  puis,  sui- 
vant l'axe,  creusé  de  deux  grandes  rainures  larges  et  profondes. 
Le  fil  de  cuivre,  garni  d'un  isolant,  est  enroulé  dans  les  rai- 
nures parallèlement  à  l'axe  du  cylindre  et  il  est  recouvert  d'une 
feuille  de  laiton  qui,  avec  la  partie  du  fer  restée  libre,  constitue 
un  cylindre  complet.  L'un  des  bouts  du  fil  est  soudé  à  l'axe 
métallique  du  cylindre,  et  l'autre  bout  est  soudé  à  une  virole 
de  métal  isolée  sur  l'extrémité  de  l'axe.  Les  armatures  de 
l'aimant  sont  alésées  de  manière  à  embrasser  étroitement  la 
bobine  en  ne  laissant  strictement  que  l'espace  nécessaire  pour 
permettre  sa  rotation. 

Machines  Wilde  et  Ladd.  —  A  l'Exposition  de  1867, 
MM.  Wilde  et  Ladd  présentèrent  chacun  de  leur  côté  une 
machine  à  courants  alternatifs,  toutes  deux  fort  remarquables. 

La  machine  Wilde  se  compose  de  deux  appareils  Siemens 
superposés  et  de  grandeurs  inégales,  avec  cette  modification 
que,  dans  le  plus  grand,  l'aimant  est  remplacé  par  un  fort 
électro-aimant.  Le  petit  appareil  supérieur  a  pour  but  de 
produire  le  magnétisme  dans  l'électro-aimant.  Cette  machine, 
qui  atteint  deux  mille  tours  par  minute,  donne  d'excellents 
résultats  lorsqu'il  s'agit  de  décompositions  chimiques. 

La  machine  Ladd  se  compose  de  deux  gros  électro- 
aimants droits  et  parallèles,  aux  extrémités  desquels  sont 
placées  deux  bobines  Siemens  de  grosseurs  différentes.  La 
petite  bobine  excite  les  électro-aimants,  qui  réagissent  sur  la 
grosse  bobine,  laquelle  fournit  l'électricité  utilisable. 

Également  en  1867,  MM.  Siemens  et  Wheatstone  ont 
combiné  des  machines  sans  aimants  permanents  venant 
résoudre  l'important  problème  de  la  conversion  de  la  force 
dynamique  en  électricité  sans  l'aide  du  magnétisme  permanent. 
Le  principe  sur  lequel  reposent  les  machines  Siemens, 
Wheatstone  et  Ladd  est  le  suivant:  lorsqu'une  bobine  tourne 
entre  les  pôles  d'un  électro-aimant,  si  ce  dernier  est  le  siège 
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d'un  courant,  il  se  développe  dans  la  bobine  un  courant  induit 
d'autant  plus  intense  que  la  vitesse  est  plus  grande  et  le 
magnétisme  plus  puissant.  Si  l'on  emploie  une  partie  du  cou- 
rant induit  pour  exciter  l'électro-aimant^  il  se  produit  exacte- 


FiG.  53.  —  Machine  Wilde. 


ment  ce  quia  lieu  dans  les  machines  Wilde,  et,  si  la  machine 
vient  cà  s'arrêter,  il  reste  un  peu  de  magnétisme  dans  les 
électro-aimants.  Ce  magnétisme,  quelque  faible  qu'il  soit,  fait 
naître  un  petit  courant  électrique  dans  la  bobine,  courant 
envoyé  dans  l'électro-aimant,  dont  il  augmente  la  puissance 
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attractive.  Pour  communiquer  à  cette  machine  ses  premières 
impulsions,  il  faut  une  excitation  initiale  soit  à  l'aide  d'une 
pile,  ou  au  moyen  d'une  autre  machine  du  même  genre,  soit 
par  le  contact  seul  d'un  aimant  permanent  avec  les  barreaux 
de  fer  doux,  ce  que  Siemens  avait  découvert.  Il  remarqua 
aussi  qu'il  suffit  de  placer  les  barreaux  de  fer  parallèlement 
à  l'axe  magnétique  de  la  terre  pour  obtenir  un  soupçon  de 
magnétisme  servant  d'initiateur. 

Machine  Gramme.  —  En  1873,  M.  Gramme  fit  connaître 
la  machine  qui  porte  son  nom  et  qui  est  aujourd'hui,  après 
certains  perfectionnements,  considérée  comme  le  plus  complet 
et  le  plus  pratique  de  ce  genre  d'appareils. 

En  voici  le  principe. 

Si  l'on  prend  un  barreau  aimanté  et  qu'on  l'introduise  dans 

FiG.  r)4.  —  Barreau  aimanté  et  spire  métallique. 

une  spire  de  fil  conducteur,  il  se  passe  un  phénomène  fort 
curieux.  Aussitôt  que  le  barreau  aimanté  est  approché  de 
la  spire  métallique,  il  se  produit  à  une  certaine  distance  un 
courant  d'induction.  A  mesure  que  le  barreau  pénètre  dans  la 
spire,  à  chaque  mouvement  successif  correspond  un  courant; 
ces  courants  se  produisent  dans  le  même  sens,  jusqu'au 
moment  où  la  spire  parvient  au  milieu  du  barreau.  Conti- 
nuant l'introduction  du  barreau  dans  le  môme  sens,  passé  ce 
point  médiane,  les  courants  prennent  une  direction  opposée. 
Il  en  résulte  que,  dans  la  première  moitié  du  mouvement,  les 
courants  sont  de  sens  direct,  et  de  sens  inverse  dans  la  seconde 
moitié.  Si  l'on  introduit  le  barreau  aimanté  du  côté  opposé  de 
la  spire,  les  courants  prennent  une  direction  contraire,  c'est-à- 
dire  qu'au  lieu  de  se  produire,  par  exemple,  de  gauche  à  droite, 
puis  de  droite  à  gauche,  ils  se  produisent  de  droite  à  gauche, 
puis  de  gauche  à  droite.  Ce  principe  bien  établi,  examinons  ce 
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qui  se  passe  si  ron  place  bout  à  bout  deux  barreaux  aimantés, 
mettant  en  contact  les  pôles  du  même  nom,  soit  positifs, 
soit  négatifs.  Cette  disposition  produit  donc  un  quart  pour  une 
direction,  un  quart  pour  une  direction  inverse,  un  quart  pour 
une  môme  direction  inverse  et  un  quart  pour  une  direction  sem- 
blable à  la  première.  D'où  il  résulte  que  la  spire  se  trouve 
parcourue  pendant  chaque  quart  de  mouvement:  1°  par  un 
courant  direct  ou  positif;  2°  par  un  courant  inverse  ou  néga- 
tif ;  3°  par  un  même  courant  inverse  ou  négatif;  et  4°  par  un 
courant  direct  ou  positif.  La  direction  des  courants  change 
donc  aux  points  neutres,  c'est-à- 
dire  au  moment  où  la  spire  arrive 
au  milieu  des  barreaux.  Suppo- 
sons, maintenant,  que  les  barreaux 
aimantés  soient  semi-circulaires 
au  lieu  d'être  droits,  et  qu'ils 
soient  placés  bout  à  bout,  les  pôles 

du  môme  nom  en  contact.  Il  en    Fig.  55. —  Barreaux  semi-circuldires. 

résultera  pour  la  spire  des  cou- 
rants absolument  semblables  à  ceux  produits  par  les  bar- 
reaux droits,  et  les  points  neutres  se  trouveront,  dans  ce  cas, 
sur  une  ligne  perpendiculaire  à  la  ligne  des  pôles.  C'est  là,  en 
un  mot,  la  base  du  principe  de  la  machine  Gramme. 

L'organe  principal  de  la  machine  Gramme  est  un  anneau 
en  fer  doux  garni  d'une  hélice  en  cuivre,  isolée,  enroulée  sur 
toute  Tétendue  du  fer.  Les  extrémités  de  celte  hélice  sont  sou- 
dées ensemble  de  manière  à  former  un  lil  continu  sans  bout 
sortant  ni  bout  rentrant.  Le  fil  se  trouve  dénudé  extérieure- 
ment, et  la  partie  nue  forme  une  bande  étroite  sur  la  circonfé- 
rence entière  de  l'anneau.  A  chaque  point  neutre  vient  appuyer 
une  pièce  frottante  sur  la  partie  dénudée.  Cet  anneau  étant 
placé  devant  les  pôles  d'un  aimant,  le  fer  doux  s'aimante  par 
influence,  et  il  naît  dans  l'anneau  deux  pôles  conséquents  oppo- 
sés aux  pôles  de  l'aimant.  Faisant  tourner  l'anneau  dans  ces 
conditions,  les  pôles  conséquents  prenant  successivement  nais- 
sance dans  l'anneau  resteront  toujours  en  face  des  pôles  de 
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Taimant,  mais  ils  se  déplaceront  quant  au  fer  lui-même  avec 
une  vitesse  égale  et  dans  un  sens  contraire  au  sens  de  rotation 
de  l'anneau.  Ce  qui  fait  que  malgré  la  rapidité  du  mouvement 
les  pôles  conséquents  resteront  fixes  dans  l'espace  et  chaque 
point  de  la  spire  de  cuivre  passera  successivement  devant  eux. 

D'après  ce  que  nous  avons  vu  précédemment,  la  spire  sera 
le  siège  d'un  courant  d'un  certain  sens  en  évoluant  d'un  point 
à  l'autre,  et  d'un  courant  inverse  en  parcourant  l'autre  demi- 
circonférence,  du  second  point  neutre  au  premier,  son  point 
de  départ. 


FiG.  56.  —  Principe  de  la  machine  Gramme. 


La  partie  de  la  spire  placée  au-dessus  de  la  ligne  des  points 
•neutres  sera  donc  parcourue  par  un  courant  de  même  sens,  et 
la  partie  située  au-dessous  de  cette  ligne  sera  parcourue  par  un 
courant  de  sens  inverse  au  premier.  Afin  de  recueillir  ces  cou- 
rants développés  dans  l'anneau,  courants  s'équilibrant  d'eux- 
mêmes,  M.  Gramme  a  établi  des  collecteurs  aux  points  neutres, 
là  où  se  rencontrent  les  courants  de  sens  contraire. 

Ces  pièces  métalliques  doivent  se  trouver  en  contact  direct 
avec  la  spire,  exactement  aux  points  neutres;  placées  sur  la 
ligne  des  pôles,  elles  ne  recueilleraient  aucun  courant. 

C'est  là,  nous  le  répétons,  le  principe  fondamental  de  la 
machine  Gramme,  qui  est  reconnue  comme  supérieure  et  qui 
est  adoptée  d'une  manière  universelle^ 

La  construction  de  cet  appareil  a  dû  être  perfectionnée, 
modifiée,  afin  d'en  faire  une  machine  applicable  à  l'industrie. 
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C'est  ainsi  que  M.  Gramme  est  arrivé  à  ne  pas  dénuder  le  fil 
de  l'anneau  et  à  construire  son  appareil  de  façon  à  lui  assurer 
la  stabilité  et  la  solidité  nécessaires. 

L'anneau,  au  lieu  d'être  en  fer  doux,  est  formé  de  fds  de  fer 
présentant  un  faisceau  compact  et  serré,  autour  duquel  sont 
enroulées  des  bobines  distinctes  faites  de  fils  de  cuivre,  et  pla- 
cées les  unes  à  côté  des  autres  en  chaîne,  en  tension.  Ce  sont  ces 


Fio.  57.  —  Machine  de  démonstration. 


bobines  qui  sont  la  source  d'électricité.  Des  pièces  en  cuivre 
rayonnant  de  l'axe  de  l'anneau  aux  bobines  et  isolées  entre 
elles  sont  rattachées  chacune  au  bout  sortant  d'une  bobine  et  au 
bout  entrant  de  la  bobine  suivante.  Les  courants  sont  recueillis 
sur  ces  pièces  rayonnantes  comme  ils  le  seraient  sur  le  fil 
dénudé.  Les  pièces  sont  recourbées  à  angle  droit  et  la  partie 
parallèle  à  l'axe  pénétrant  dans  l'anneau  vient  ensuite  sortir 
en  le  dépassant.  Les  extrémités  de  ces  pièces  rapprochées 
les  unes  des  autres,  mais  isolées  mutuellement  par  un  corps 
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isolant,  forment  un  petit  cylindre  contre  lequel  viennent 
frotter,  aux  points  neutres,  des  espèces  de  balais  métalliques. 

Cette  disposition  de  tiges  métalliques  en  forme  de  balais  a 
sa  raison  d'être  en  ce  sens  que  par  leur  llexibilité  ces  frot- 
teurs  touchent  l'une  des  pièces  rayonnantes  avant  d'avoir  aban- 
donné la  précédente.  De  cette  manière,  la  continuité  du  cou- 


FiG.  58.  —  Machine  Gramme  à  galvanoplastie. 


rant  est  certaine,  et  l'intensité  du  courant  augmente  avec  la 
vitesse  de  rotation. 

La  machine  que  nous  venons  de  décrire  rapidement  n'est 
encore,  en  réalité,  qu'un  appareil  de  démonstration.  M.  Gramme 
y  a  apporté  les  modifications  que  comporte  les  applications 
qu'il  a  en  vue.  Pour  la  galvanoplastie,  il  construit  des  machines 
spéciales  dont  la  première  fut  faite  par  l'inventeur  lui-môme, 
en  1872,  pour  MM.  Christofle  et  G'%  de  Paris.  Vers  la  fin  de 
1872,  M.  Gramme  construisit  dix  autres  machines,  dont  six 
furent  livrées  également  à  la  maison  Christofle  et  0\ 
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L'année  suivante,  M.  Gramme  combina  un  nouveau  type  de 
machine  à  galvanoplastie  dont  le  système  général  est  horizon- 
tal au  lieu  d'être  vertical,  comme  l'était  celui  de  ses  premiers 
modèles. 

La  machine  dont  nous  parlons  a  une  seule  bobine  et  deux 
barres  d'électro-aimants.  Son  poids  total  est  de  175  kilogrammes 


FtG.  59.  —  Machine  Gramme  à  galvanoplastie,  dite  horizontale, 
type  normal. 


et  ses  dimensions  sont  de  55  centimètres  de  côté  sur  60  centi- 
mètres de  hauteur.  La  force  motrice  nécessaire  à  son  fonction- 
nement est  de  50  kilogrammètres.  La  machine  Gramme  ainsi 
perfectionnée  supprime  la  bobine  excitatrice,  en  plaçant  Télec- 
tro-aimant  dans  le  circuit  du  courant,  et  malgré  sa  vitesse 
considérable  aucun  des  organes  n'est  atteint  d'une  manière 
fâcheuse.  En  outre,  la  garniture  des  électro-aimants,  au  lieu 
d'être  confectionnée  avec  du  fil  rond,  est  faite  d'une  seule 
bande  de  cuivre  mince,  tenant  toute  la  largeur  d'une  demi- 
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barre  d'électro-aimant,  de  sorte  que  cette  garniture  ne  se  com- 
pose que  de  quatre  bandes  formant  chacune  une  spire  unique. 
Quant  à  la  garniture  de  la  bobine,  elle  est  formée  de  fil  méplat 
épais,  offrant  une  rigidité  suffisante  pour  s'opposer  aux  efïels 
de  la  force  centrifuge,  ce  qui  permet  de  faire  tourner  l'axe  à  cinq 
cents  tours  par  minute.  De  plus,  aucune  étincelle  ne  se  produit 
au  contact  des  balais  métalliques  et  du  faisceau  des  conduc- 
teurs soudés  aux  bobines.  Les  balais  se  règlent  facilement  et 
peuvent  se  retirer  du  contact  pendant  la  marche.  L'axe  est  en 


FiG.  60.  —  Machine  Gramme  à  galvanoplastie,  modèle  de  1885. 

acier,  ses  portées  ont  un  faible  diamètre,  ce  qui  diminue  le  frot- 
tement. Enfin,  les  armatures,  solidement  fixées  aux  barres 
d'électro-aimants,  embrassent  presque  toute  la  circonférence 
de  la  bobine.  Ces  machines  sont  munies  d'un  petit  appareil  dit 
brise-courant^  appareil  que  M.  Gramme  a  adjoint  à  sa  machine 
pour  empêcher,  en  cas  de  ralentissement,  les  courants  con- 
traires qui  occasionneraient  un  changement  de  pôle,  d'où  il 
résulterait  un  travail  inverse  venant  détruire  le  dépôt  métal- 
lique. Le  brise-courant  est  une  petite  pièce  mobile  à  contre- 
poids qui  produit  le  contact  des  balais  avec  les  électro-aimants. 

Enfin,  en  1885,  M.  Gramme  fit  connaître  son  dernier  modèle 
dit  type  supérieur,  dont  les  avantages  sont  considérables. 
Dans  cette  machine,  deux  bobines  quadrangulaires,  formant 
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le  système  inducteui',  entourent  deux  âmes  en  fonte  creuse 
faisant  corps  avec  le  bâti  de  la  machine.  Le  bâti,  par  une 
adjonction,  constitue  la  culasse  de  Télectro-aimant.  Enfin, 
la  partie  supérieure  des  âmes  est  fermée,  et  les  parois  se 
faisant  face  forment  les  parties  d'un  cylindre  situé  concentri- 
quement  à  la  bobine  induite,  ou  armature. 

L'âme  de  cette  bobine  est  faite  en  fil  de  fer  et  prend  la 
forme  d'un  anneau  à  section  rectangulaire.  C'est  un  vernis 
qui  sert  d'isolant.  Gomme  nous  l'avons  vu  précédemment, 
autour  de  l'anneau  est  enroulé  du  fil  de  cuivre  isolé  dont  les 
bouts  sont  fixés  au  collecteur,  constitué  par  des  lames  de 
cuivre  dont  le  nombre  est  égal  à  celui  des  bobines.  Les  balais 
en  fil  fin  sont  montés  sur  des  supports  munis  de  ressorts 
permettant  de  leur  donner  une  pression  voulue.  Les  porte- 
Lalais  à  l'aide  d'une  pièce  spéciale  peuvent  être  déplacés  à 
volonté  et  être  ajustés  contre  le  collecteur  de  façon  à  produire 
le  moins  d'étincelles  possible  pour  éviter  la  détérioration 
rapide  du  collecteur. 

Cette  machine  n'est  pas  d'un  prix  élevé  à  cause  de  l'emploi 
presque  exclusif  de  la  fonte  et  aussi  de  la  simplicité  de  sa 
construction  générale. 

En  1861,  M.  Paccinotti,  de  Pise,  avait  bien  construit  une 
machine  à  anneau  dont  le  principe  était  identique  à  celui  que 
M.  Gramme  appliqua  plus  tard  à  sa  machine,  mais  les 
résultats  obtenus  ne  furent  pas  suffisants;  il  fallut  même 
l'apparition  de  l'invention  de  M.  Gramme  pour  que  M.  Paci- 
notti  se  souvint  de  ses  tentatives.  Cependant,  il  faut  recon- 
naître que  M.  Paccinotti  avait  eu  l'idée,  dès  1832,  de  la 
pièce  essentielle  pour  laquelle  M.  Gramme  prit  un  brevet 
en  1870,  et  dont  il  donna  l'explication  dans  une  revue  scien- 
tifique. De  môme  qu'en  1 852,  le  docteur  Page,  de  Washington, 
avait  construit  un  moteur  électrique  à  électro-aimants  circu- 
laires; ce  moteur,  adapté  à  une  locomotive,  fonctionna,  mais 
sans  résultats  positifs.  Quant  à  la  machine  de  Paccinotti, 
l'induit  avait  la  forme  d'une  roue  dentée  ;  le  fil  se  trouvait 
bobiné  entre  deux  dents;  les  dents  de  fer  passaient  succès- 
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sivement  devant  les  pôles.  Certains  constructeurs  anglais 
ont  adopté  la  forme  de  la  macliine  Paccinotti,  et  ont  créé 
le  type  dit  machine  Phœnix. 


Les  machines  se  rapprochant  le  plus  de  celle  de  M.  Gramme 
sont  celles  de  Schuckerl,  Gûlcher,  Brush,  Gérard,  Thomson, 
Houston.  Plusieurs  inventeurs  appliquent  à  leur  modèle  plus 
de  deux  pôles  inducteurs,  quelquefois  jusqu'à  douze.  La 
pratique  enseigne  que  l'emploi  de  deux  pôles  est  suffisant  et 
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que  les  machines  à  pôles  multiples  entraînent  une  compli- 
cation inutile  dans  les  organes. 

Ajoutons  que  M.  Gramme  vient  rrôtre  choisi  récemment 
comme  lauréat  du  prix  Volta,  institué  par  le  premier  consul. 
De  même  que  Ruhmkorff,  M.  Gramme,  il  y  a  vingt  ans,  était 
simple  ouvrier  menuisier.  Sans  appai,  sans  ressources,  sans 
instruction,  il  consacra  ses  loisirs  à  étudier  les  secrets  de 
l'électricité.  Aujourd'hui,  M.  Gramme  est  l'un  des  plus  habiles 
électriciens  connus  et  l'un  de  nos  meilleurs  constructeurs 
français. 

Machine  Edison.  —  Il  nous  reste  à  parler  de  la  machine 
Edison,  dite  type  français  1885.  Le  bâti  est  monté  sur  des 
rails  et  maintenu  par  des  boulons.  La  machine  peut  ainsi 
varier  de  position,  môme  en  marche,  dans  le  cas  où  la 
courroie  deviendrait  trop  lâche.  Deux  paliers  supportent 
l'armature  dont  la  construction  diffère  complètement  de  celle 
de  la  machine  Gramme.  L'âme  est  faite  de  disques  de  tôle 
mince,  recouverts  d'un  vernis  et  séparés  entre  eux  par  une 
agglomération  de  feuilles  de  papier.  Ces  plaques  de  tôle  sont 
fortement  serrées  les  unes  contre  les  autres  au  moyen  de 
boulons  traversant  l'âme  de  part  en  part.  L'électro-aimant 
constituant  l'inducteur  est  formé  de  cinq  pièces,  dont  l'une, 
la  culasse,  située  à  la  partie  supérieure  de  la  machine,  est  en 
fer  forgé.  Les  axes  des  bobines  inductrices  sont  également  en 
fer  forgé;  le  fil  est  enroulé  directement. 

11  est  indispensable  d'isoler  les  boulons  des  disques  de 
tôle.  Au  point  de  vue  mécanique  et  électrique,  les  construc- 
teurs français  ont  adopté  une  manière  différente  de  serrage. 
Les  plaques  de  tôle  sont  établies  sur  une  espèce  de  bobine 
dont  l'une  des  joues,  maintenue  par  des  vis,  produit  le  serrage. 
C'est  sur  la  masse  des  disques  que  sont  placés  les  fils,  en 
suivant  comme  direction  une  génératrice  extérieure  du 
cylindre  pour  revenir  par  la  génératrice  diamétralement 
opposée,  après  avoir  traversé  la  base  du  cylindre.  La  fin  d'un 
fil  et  le  commencement  du  fil  suivant  sont  attachés  à  la  même 
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lame  du  collecteur.  On  obtient  ainsi  un  tambour  recouvert  en 
son  entier  de  plus  ou  moins  d'écheveaux  de  fil,  tenant  compte 
que  l'armature  du  tambour  a  deux  fois  plus  de  génératrices 
couvertes  qu'il  n'y  a  de  lames  au  collecteur.  L'armature  se 
trouve  entre  les  pôles  de  l'inducteur.  Les  courants  sont 
recueillis  par  des  balais  ;  une  planchette  située  dans  la  partie 
supérieure  de  la  machine  supporte  les  bornes  destinées  à 
recevoir  les  conducteurs. 

La  construction  de  ces  machines,  dites  à  tambour,  ne  souffre 
guère  de  modification  par  suite  de  son  principe  même,  qui 
consiste  à  tenir  l'armature  plus  large  que  n'a  de  longueur  le 
diamètre,  dont  le  rapport  est  de  J  à  3. 

Machines  diverses.  —  Bien  que  le  nombre  des  machines 
dynamo-électriques  soit  assez  considérable,  les  différents 
modèles,  sous  quelque  nom  qu'ils  se  présentent,  se  rattachent 
tous  aux  types  que  nous  venons  d'énoncer  et  d'examiner.  Du 
reste,  les  appareils  que  nous  allons  passer  rapidement  en 
revue  n'ont  guère  d'application  que  pour  l'éclairage  électrique; 
c'est  pour  ce  motif  que  nous  les  citerons  sans  entrer  dans  les 
détails  de  construction.  Nous  renvoyons  nos  lecteurs  aux 
traités  et  ouvrages  spéciaux,  s'ils  veulent  approfondir  cette 
question,  très  intéressante,  mais  qui  sort  complètement  de 
notre  sujet. 

L  un  des  systèmes  pouvant  être  mis  en  parallèle  avec  la 
machine  de  M.  Gramme,  bien  que  ce  dernier  garde  toujours 
l'avantage,  même  hors  de  France,  est  celui  de  M.  Hefner 
Alteneck.  Cette  machine,  construite  par  la  maison  Siemens  et 
Halske,  de  Berlin,  est  plus  communément  connue  sous  le 
nom  de  machine  Siemens.  Son  principe  est  à  peu  de  chose 
près  le  môme  que  celui  de  la  machine  Gramme.  Il  en  existe 
trois  modèles,  ceux  de  1873,  1875  et  1878.  Malgré  les 
différentes  modifications  apportées  successivement,  la  ma- 
chine que  construisent  actuellement  MM.  Siemens  et  Halske 
peut  être  considérée  comme  une  machine  Gramme  à  armature 
cylindrique  et  à  larges  électro-aimants. 
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M.  Brnsli,  de  Pliiladelphie,  au  mois  de  novembre  1876,  fit 
construire  une  machine  dont  la  disposition  se  rapproche  de 
la  machine  Paccinotti.  Actuellement,  les  machines  Brush 
jouissent  d'une  grande  réputation  en  Amérique. 

A  la  même  époque,  M.  Farmer,  de  Boston,  fit  exécuter  par 
M.  Wallace,  mécanicien  à  Ausonia,  une  machine  qui  est 
appliquée  à  l'industrie.  Puis,  en  1878,  M.  de  Méritens  prenait 
un  brevet  pour  une  machine  dont  la  disposition  générale 
repose  sur  l'emploi  d'une  série  d'aimants  permanents  placés 


FiG.  62.  —  Machine  Brush. 


horizontalement,  et  d'une  armature  formée  d'autant  de  bobines 
qu'il  y  a  de  pôles  d'aimants. 

Enfin,  citons  les  machines  Niaudet  (fig.63),  Lontin,  Trouvé, 
Jablochkoflf,  qui  présentent  certaines  particularités  dans  la 
construction,  et  qui  sont,  nous  le  répétons,  plutôt  appliquées 
à  l'éclairage  électrique. 

Nous  terminerons  par  quelques  indications  générales  se 
rapportant  à  l'emploi  des  dynamos. 

Le  collecteur  demande  un  soin  tout  particulier  à  cause  de 
l'usure  rapide  à  laquelle  il  est  sujet  par  suite  des  étincelles 
dont  il  est  le  siège.  Une  fois  que  le  métal  est  attaqué  et  rongé, 
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le  collecteur  est  bientôt  hors  de  service.  On  emploie  aussi 
bien  le  cuivre  rouge  écroui  que  le  bronze  pour  les  collecteurs, 
la  dureté  du  métal  ne  signifiant  rien.  Le  point  essentiel  est  de 
tenir  le  métal  en  parfait  état  de  propreté  et  de  le  polir  au 
papier  émeri  pendant  la  marche  de  la  machine.  Il  s'agit  de 
faire  disparaître  la  trace  du  frottement  des  balais,  ainsi  que 
celle  des  étincelles. 

Les  balais  faits  de  fils  métalliques  sont  meilleurs;  les  lames 


FiG.  63.  —  Machine  Niaiidet. 


ne  donnent  qu'un  contact  incomplet  et  présentent  l'incon- 
vénient de  vibrer  pendant  la  rotation  du  collecteur.  Les  balais 
devront  être  maintenus  solidement  dans  leur  support  afin  de 
leur  donner  la  rigidité  suffisante,  et  pour  éviter  d'autant  un 
échauffement  du  métal,  cause  d'étincelles. 

Il  est  fort  essentiel  que  le  fonctionnement  des  porte-balais 
se  fasse  avec  douceur  et  facilité.  Quelquefois,  par  suite  d'un 
contact  défectueux,  une  partie  du  courant  passe  par  le  ressort 
tendeur,  l'échaulfe,  le  recuit  au  point  de  lui  enlever  son  élas- 
ticité. D'autre  part,  un  contact  trop  violent  des  balais 
empêche  le  ressort  d'agir;  il  s'ensuit  une  série  continue 
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d'étincelles.  Règle  générale,  la  tension  dn  ressort  doit  être 
douce  et  non  exagérée. 

Dans  toutes  les  machines,  la  première  condition  d'une 
bonne  marche  et  d'une  production  normale  d'électricité,  c'est 
la  propreté  et  le  parlait  entretien  de  tous  les  organes. 

Pour  déterminer  la  force  des  courants,  pour  indiquer  la 
marche  d'une  machine  dynamo-électrique,  on  emploie  deux 
sortes  d'appareils  :  le  voltamètre  et  l'ampérométre. 

Le  voltamètre  peut  être  appliqué  à  une  installation  de 
distribution  électrique  par  dérivation;  l'ampérométre  à  une 


^.XC^  _  -  -  - 

FiG.  64.  —  Voltamètre. 


installation  comportant  une  distribution  par  série.  Dans  le  cas 
qui  nous  occupe,  installation  pour  la  galvanoplastie,  on  se 
servira  du  voltamètre.  Avec  l'un  ou  l'autre  de  ces  instruments, 
on  doit  se  souvenir  que  les  aimants  permanents  s'affaiblissent 
continuellement  d'une  manière  plus  ou  moins  rapide,  selon  les 
aimants.  Il  y  a  donc  lieu,  aussitôt  que  l'on  s'apercevra  d'une 
irrégularité,  de  faire  étalonner  l'appareil  soupçonné  de  fausse 
indication. 

Il  faut  avoir  soin,  également,  de  ne  pas  laisser  les  appareils 
constamment  en  circuit,  du  moment  qu'ils  ne  sont  pas  dis- 
posés à  cet  effet. 

Le  voltamètre  est  un  appareil  basé  sur  la  décomposition  de 
l'eau  par  un  courant  électrique  ;  c'est  la  quantité  d'eau  décom- 
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posée  qui  sert  de  mesure  à  Tintensité  des  courants.  L'appareil 
de  démonstration  se  compose  d'un  vase  en  verre,  dont  le 
fond,  garni  de  mastic,  laisse  passer  deux  lames  de  platine  qui 
se  réunissent  aux  conducteurs  ou  réophores.  Le  vase  est 
rempli  d'eau  légèrement  additionnée  d'acide  sulfurique,  ce 
qui  rend  le  liquide  meilleur  conducteur.  Deux  éprouvettes 
pleines  d'eau  recouvrent  les  lames  de  platine.  Aussitôt  que  le 
courant  passe,  des  bulles  de  gaz  se  dégagent  autour  des 
lames  de  platine  et  montent  à  la  partie  supérieure  des  éprou- 
vettes. L'un  de  ces  gaz  est  l'hydrogène,  l'autre  l'oxygène,  et 
le  volume  du  premier  est  toujours  double  du  volume  du 
second.  De  plus,  c'est  autour  de  la  lame  attachée  au  réophore 
du  pôle  positif  qu'a  lieu  le  dégagement  de  l'oxygène,  tandis 
que  l'hydrogène  se  dégage  au  pôle  négatif. 


CHAPITRE  IV 


APPLICATIONS   DE   LA  GALVANOPLASTIE 
A  LA  TYPOGRAPHIE 


Les  fondeurs  en  caractères  d'imprimerie  furent  les  premiers 
qui  appliquèrent  la  galvanoplastie  à  la  typographie.  Plusieurs 
d'entre  eux,  ayant  eu  connaissance  de  la  propriété  qu'ont 
certains  métaux  de  se  laisser  recouvrir  par  d'autres  à  l'aide 
des  procédés  électro-chimiques,  poussèrent  leurs  recherches 
dans  cette  voie.  Yirey  frères  et  Coblentz,  de  Paris,  furent  les 
innovateurs  des  caractères  galvanisés,  dont  le  succès,  il  faut 
le  reconnaître,  ne  fut  pas  complet. 

Les  procédés  galvanoplastiques  sont  employés  depuis  long- 
temps par  les  fondeurs  pour  la  reproduction  des  poinçons  et 
pour  la  confection  des  matrices.  Et,  soit  dit  en  passant,  la 
galvanoplastie  est  devenue  un  moyen  déloyal  entre  les  mains 
de  certains  fondeurs  peu  scrupuleux  qui  s'emparent  ainsi 
avec  facilité  de  la  propriété  d 'autrui. 

Les  efforts  et  les  essais  se  dirigèrent  surtout  vers  la  repro- 
duction des  gravures  sur  bois  ou  sur  métal. 

En  Angleterre,  Allemagne  et  Amérique,  toutes  les  tentatives 
furent  activement  poussées  de  ce  côté.  En  Russie,  où  la 
typographie  était,  à  cette  époque,  fort  en  retard,  les  procédés 
galvanoplastiques  prirent  de  grands  développements,  mais  en 
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dehors  de  l'imprimerie.  L'empereur  Nicolas  I"  s'était  pris 
d'un  réel  enthousiasme  pour  l'invention  nouvelle,  et  il  avait 
chargé  le  prince  Leuchtenberg,  son  gendre,  de  fonder  un 
Institut  galvanoplastiqiie ,  qui  devint  en  peu  de  temps 
un  établissement  considérable.  Les  merveilleux  travaux  qui 
s'y  exécutaient  occupaient  deux  mille  cinq  cents  ouvriers  et 
restèrent  complètement  étrangers  à  l'art  typographique. 

A  Saint-Pétersbourg,  cependant,  un  nommé  lokine  avait 
installé  de  vastes  et  curieux  ateliers  d'électro-métallurgie, 
dont  une  partie  était  spécialement  affectée  à  la  fabrication 
des  caractères  d'imprimerie  tout  en  cuivre,  obtenus  par  les 
procédés  galvanoplastiques.  Nous  avons  eu  en  main  plusieurs 
spécimens  de  ces  caractères  qui  nous  ont  beaucoup  étonné. 

lokine,  à  la  suite  de  longues  recherches  et  de  fortes 
dépenses,  était  parvenu  à  obtenir  des  résultats  surprenants. 
Cet  inventeur  russe,  dont  le  nom  est  resté  dans  l'obscurité 
par  suite  d'un  excès  de  modestie  personnelle  et  d'une  mort 
prématurée,  emporta  dans  la  tombe  le  secret  qui  faisait  la 
base  d'une  fabrication  fort  curieuse.  Il  ne  fit  guère  connaître 
le  produit  de  ses  pénibles  efforts  qu'à  un  Français  nommé 
Fichon,  établi  à  Saint-Pétersbourg  comme  imprimeur  depuis 
de  longues  années.  Les  merveilleuses  machines  que  lokine 
avait  construites  pour  la  confection  de  ses  caractères  en 
cuivre,  machines  qui  lui  avaient  coûté  tant  d'études  et  de 
travail,  tombèrent  entre  les  mains  d'héritiers  indifférents  à 
la  science  et  à  l'industrie.  Tout  fut  vendu  à  la  ferraille! 

Il  est  question  depuis  quelque  temps  de  caractères  en  bois 
galvanisés.  Ces  lettres,  taillées  en  plein  bois,  sont  recouvertes 
d'une  couche  de  cuivre  sur  le  dessus  seulement,  là  où  porte 
la  pression.  Dans  ces  conditions,  la  lettre,  tout  en  conservant 
la  légèreté  du  bois,  acquiert  une  solidité  égale  à  celle  de  la 
lettre  en  matière.  L'inventeur  de  ce  procédé,  M.  Duval,  pense- 
rait à  l'appliquer  aux  gravures  sur  bois,  sur  lesquelles  on 
imprimerait  directement. 

En  France,  au  mois  de  mai  1844,  un  stéréotypeur  de  Paris, 
Victor  Michel,  prenait  un  brevet  pour  l'application  à  la  typo- 
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graphie  de  clichés  bitumineux  dont  il  était  l'inventeur.  Quel- 
ques-unes des  publications  de  l'époque  utilisèrent  cette  inven- 
tion, qui  ne  donna  pas  de  résultats  suffisants,  mais  qui  n'en 
ouvrit  pas  moins  une  voie  nouvelle  aux  chercheurs  du  clichage 
des  gravures  sur  bois.  Cette  invention  a  conduit,  indubitable- 
ment, aux  moulages  à  la  gutta-percha  et  à  la  cire,  que  l'on 
commença  à  mettre  en  pratique,  en  1850,  pour  la  reproduc- 
tion des  gravures  ainsi  que  pour  celles  des  pages  de  texte, 
reproduction  obtenue  par  les  procédés  galvanoplastiques. 
C'est,  en  effet,  à  cette  époque  que  la  galvanoplastie  devint  en 
usage  pour  les  impressions  typographiques. 

Les  procédés  permettant  d'obtenir  la  reproduction  d'une 
gravure  sur  bois,  d'une  page  de  texte,  ou  de  toute  autre  sur- 
face plane,  sont  fort  simples,  aucune  complication  ne  venant 
entraver  les  manipulations  qui  s'apprennent  en  peu  de  temps 
et  dont  on  est  toujours  maître.  Le  point  important,  et  sans 
lequell'opérateur ne  peut  penser  réussir  complètement,  réside 
dans  le  bon  état  et  la  grande  propreté  des  appareils.  C'est, 
pour  ainsi  dire,  la  base  môme  et  le  principe  fondamental 
du  procédé. 

Avant  d'examiner  séparément  chacune  des  opérations 
inhérentes  aux  reproductions  galvanoplastiques,  il  nous  paraît 
intéressant,  au  préalable,  de  donner  quelques  indications 
relatives  à  la  gravure  sur  bois,  indications  qui,  nous  le  croyons, 
ne  seront  pas  superflues. 

I.  —   GRAVURE   SUR  ROIS 

La  gravure  sur  bois  est  si  intimement  liée  à  la  galvanoplastie 
que  nous  considérerions  comme  une  lacune  dans  notre  ouvrage 
l'oubli  des  quelques  lignes  que  nous  lui  consacrons. 

Le  buis  est  le  bois  généralement  employé,  à  cause  de  sa 
dureté  et  de  la  facilité  avec  laquelle  il  se  laisse  travailler.  Il 
faut,  en-  effet,  que  les  tailles  produites  par  le  burin  puissent 
donner  à  l'impression  toutes  les  finesses  désirables,  et  qu'en 
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même  temps  le  bois  ne  s'écaille  ou  ne  se  fende  point  sous  la 
main  du  graveur. 

Par  suite  de  la  consommation  considérable  du  buis,  les 
approvisionnements  de  ce  bois  s'amoindrissent  chaque  jour 
davantage.  On  a  eu  recours  à  d'autres  essences  telles  que  le 
poirier,  le  pommier,  le  cornouiller,  le  châtaignier,  le  bois 
d'éi)inc  noire,  mais  les  uns  et  les  autres  sont  loin  de  donner 
le  môme  résultat. 

Le  buis  nous  arrive  en  grande  partie  de  l'Arménie,  du 
Caucase,  des  côtes  de  la  mer  Caspienne  et  de  la  Perse.  La 
meilleure  qualité  provient  des  forêts  qui  bordent  la  mer  Noire. 

La  première  condition  que  doit  offrir  le  bois  à  graver  est 
d'être  parfaitement  sec;  ce  n'est  pas  tant  en  vue  du  trayait 
incombant  au  graveur  qu'à  cause  des  inconvénients  nombreux 
qu'un  bois  vert  ou  incomplètement  sec  procure  à  l'imprimeur. 
Aussi  est-il  indispensable  que  l'arbre  ou  l'arbuste  abattu 
soit  mis  à  sécher  pendant  deux  ou  trois  ans  avant  d'être 
débité  et  remis  au  dessinateur. 

Les  billes  de  buis  —  ou  de  tout  autre  bois  —  sont,  géné- 
ralement, exposées  dans  des  étuves  chauffées  à  la  vapeur  et 
disposées  ensuite  de  façon  que  l'air  ambiant  circule  à  l'entour. 
Après  séchage,  le  buis  est  menuisé  par  des  ouvriers  spéciaux, 
qui  le  débitent  selon  les  dimensions  voulues.  Ils  en  font  des 
blocs  soigneusement  rabotés  sur  les  deux  faces  et  ayant, 
dans  tous  les  sens,  une  régularité  absolue.  Leur  épaisseur 
qui  ne  doit  pas  dépasser  un  maximum  de  vingt-trois  milli- 
mètres, hauteur  du  texte,  est  vérifiée  au  compas  d'épaisseur. 
Les  côtés  sont  mis  parfaitement  d'équerre  par  rapport  aux 
deux  faces  formant  l'épaisseur  du  bois. 

Lorsque  les  blocs  sont  façonnés,  on  recouvre  la  surface 
destinée  à  la  gravure  d'une  légère  couche  d'amidon  que  l'on 
applique  au  pinceau.  Le  dessinateur  emploie  indifféremment 
le  crayon  ou  la  plume,  et  même  la  gouache,  pour  composer 
et  reproduire  son  sujet. 

Depuis  Thomas  Bewick,  né  en  1753  et  mort  eh  1828, 
créateur,  dit-on,  de  la  gravure  sur  bois  moderne,  le  système 
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consistait  à  suivre  rigoureusement  le  tracé  du  dessinateur,  qui 
était  nécessairement  exécuté  en  conséquence.  Ce  n'est  guère 
qu'à  lepoque  où  Gustave  Doré  commença  l'illustration  des 
éditions  de  luxe  que  la  gravure  sur  bois  prit  une  nouvelle 
allure.  Cet  artiste,  ne  pouvant  suffire  aux  commandes  qui 
affluaient  dans  son  atelier,  introduisit  dans  les  habitudes  la 
gravure  dite  par  Interprétation^  à  laquelle  Pisan  se  prêta  le 
premier  et  qu'il  pratiqua  si  bien,  faisant  pour  ainsi  dire 
école.  Ce  procédé  consiste  à  esquisser  sur  le  bois  la  com- 
position et  à  terminer  rapidement  le  sujet  en  gouachant, 
laissant  ainsi  une  très  large  initiative  à  l'interprétation  par  le 
burin  du  graveur. 

La  photographie  est  souvent  employée  pour  obtenir  des 
dessins  sur  bois.  Voici  deux  formules  de  collodion  avec 
lesquelles  on  peut  opérer  : 

1°  Prussiate  rouge  de  potasse   12  grammes 

Eau   100  — 

2°  Citrate  de  fer  ammoniacal   .     12  grammes 

Eau..   100  — 

On  mélange,  on  fdtre,  puis  on  verse  par  petite  quantité  à 
la  surface  du  bois,  en  le  maniant  de  quart  en  coin,  de  façon 
que  la  couche  soit  bien  égale  et  très  mince;  on  laisse  ensuite 
écouler  par  un  des  coins.  Cette  opération  se  pratique  dans 
l'obscurité,  absolument  comme  s'il  s'agissait  d'opérer  avec  un 
collodion  ordinaire.  La  couche  étant  sèche,  on  expose  le  bois 
pendant  vingt  minutes  environ  sous  un  cliché  photographique 
ou  dans  la  chambre  noire,  l'objectif  braqué  .sur  le  sujet  à 
reproduire. 

Le  dessin  peut  être  obtenu  aussi  par  décalque,  lorsqu'il 
s'agit,  par  exemple,  de  reproduire  une  estampe,  ou  toute 
gravure  imprimée  à  l'encre  grasse,  que  l'on  puisse  sacrifier. 
On  trempe  cà  cet  effet  l'estampe  ou  la  gravure  dans  une  disso- 
lution très  légère  de  potasse,  puis,  l'appliquant  sur  le  bois, 
on  lui  fait  subir  une  pression  modérée  produisant  ainsi  le 
décalque  de  l'encre  sur  le  bois; 
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Les  burins  sont  en  acier  trempé;  leur  tige  est  prise  dans  un 
manche  rond,  court,  a[)lati  en  forme  de  segment  afin  qu'il 
s'adapte  bien  à  la  main.  La  série  de  burins,  nécessaire  à  la 
gravure,  comporte  une  vingtaine  de  nu- 
méros dont  chacun  d'eux  correspond  à 
une  largeur  différente  de  la  pointe.  Selon 
le  burin  employé  pour  graver,  les  tailles 
sont  plus  ou  moins  ouvertes,  plus  ou  moins 
serrées  et  fines. 

L'apprentissage  de  graveur  sur  bois  de- 
mande plusieurs  années,  et  la  connais- 
sance du  dessin  est  exigée,  car  elle  est 
absolument  indispensable.  Un  graveur  doit 
être  doué  d'une  vue  solide,  à  l'épreuve  de 
la  fatigue.  Quelques-uns  se  passent  de 
loupe  pour  travailler  le  bois,  mais  c'est  le 
petit  nombre,  et  ces  privilégiés  ont  l'avan- 
tage de  conserver  leur  organe  visuel  en 
bon  état  plus  longtemps  que  ceux  dont 
l'œil,  soit  droit,  soit  gauche,  est  toujours 
garni  de  la  loupe.  Les  myopes  deviennent 
bons  graveurs  parce  qu'ils  s'attachent  da- 
vantage aux  détails  et  que  la  lentille  ne  leur 
est  pas  toujours  utile. 

Les  apprentis  commencent    par  des 
études  faites  sur  bois  inutilisés  ou  sans 
^  „  .       emploi.  Ils  s'assurent  ainsi  la  main  avant 

FiG.  60.  —  Biinn.  ^ 

d  entreprendre  un  travail  sérieux.  En  pra- 
tiquant sur  le  bois,  ils  acquièrent  l'habitude  de  distinguer 
rapidement  le  numéro  des  burins  dont  ils  doivent  se  servir, 
tout  en  prenant  peu  à  peu  la  sûreté  et  l'habilité  que  deman- 
dent la  taille  et  le  travail  du  bois. 

Pour  graver,  le  manche  du  burin  appuie  contre  la  paume 
de  la  main  que  l'on  tient  fermée,  les  doigts  rabattus,  pen- 
dant que  le  pouce,  placé  en  dessous,  agit  seul  pour  diriger 
les  tailles  et  entamer  le  bois. 
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Lorsque  la  gravure  est  terminée,  on  en  fait  une  épreuve 
qui  prend  le  nom  de  fumé^  par  analogie  avec  la  coutume, 
qu'ont  les  graveurs  pour  caractères  d'imprimerie,  de  passer 
à  la  fumée  d'une  bougie  les  poinçons  gravés  afin  d'en  obtenir 
une  épreuve  leur  indiquant  les  retouches  à  faire. 

Le  fumé  d'une  gravure  sur  bois  ne  s'obtient  pas,  bien 
entendu,  de  la  môme  manière,  et  voici  comment  opère  géné- 
ralement le  graveur  pour  se  rendre  compte  de  l'effet  de  son 
travail.  A  l'aide  d'un  petit  rouleau  à  main,  en  pâte  d'impri- 
merie, il  recouvre  légèrement  la  gravure  d'encre  typogra- 
phique de  qualité  supérieure,  puis  il  pose  sur  le  bois  une 
feuille  de  papier  de  Gliine,  sur  laquelle,  à  l'aide  d'un  bru- 
nissoir, il  frotte  plus  ou  moins  fortement  en  interposant  une 
carte  épaisse,  afin  que  le  papier  de  Chine  ne  soit  pas 
déchiré  ou  froissé.  En  appuyant  plus  ou  moins,  le  brunissoir 
produit  des  noirs,  des  mats  accusés  ou  des  légèretés,  des 
flom,  des  moelleux.  Avant  de  poser  la  feuille  de  papier  de 
Chine  sur  le  bois,  les  graveurs  provoquent  des  douceurs  en 
essuyant  l'encre  sur  les  parties  lumineuses;  du  reste,  pour 
compléter  l'effet  général,  avec  du  blanc  ils  indiquent  au 
pinceau  sur  l'épreuve  les  retouches  à  faire.  Dans  le  cas  où 
certains  tons  sont  trop  gris,  en  passant  le  brunissoir  sur  les 
tailles  on  peut  grossir  les  traits  et  donner  plus  de  valeur  à  la 
partie  trop  pâle.  Les  effets  de  gravure  sont  produits  par  le  seul 
contraste  du  noir  de  l'encre  sur  la  blancheur  du  papier. 

Certains  graveurs  font  leurs  fumés  sur  une  presse  à  bras. 
Quelques-uns  même  soumettent  aux  imprimeurs,  ainsi  qu'aux 
éditeurs,  comme  spécimens  du  tirage  pouyant  être  fourni 
par  leurs  bois  gravés,  des  épreuves  qu'ils  prétendent  être 
obtenues  sans  aucune  mise  en  train.  C'est  à  peu  près  vrai, 
mais,  ce  qu'ils  ne  disent  point,  c'est  la  manière  dont  ces 
épreuves  sont  faites.  Non  seulement  l'encrage  du  bois  est 
forcé,  mais  l'essuyage  joue  un  grand  rôle  quant  aux  parties 
lumineuses  à  adoucir.  Enfin,  le  coup  de  barreau  de  la 
presse  est  donné  par  deux  hommes,  quelquefois  trois,  dont 
toute  la  force  réunie  ne  suffit  pas  toujours  pour  obtenir 
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l'épreuve.  Ajoutons  encore  qu'une  espèce  de  mise  en  train 
est  néanmoins  faite  sous  le  bois,  ou  directement  sous  le 
galvano,  les  noirs  se  trouvant  pour  ainsi  dire  rehaussés.  On 
ne  croirait  peut-être  pas  qu'une  hausse  puisse  produire  un 
effet  pareil,  étant  donnée  l'épaisseur  du  bois;  c'est  pourtant 
absolument  exact.  Aussi  engageons-nous  les  ouvriers  impri- 
meurs, pressiers  ou  conducteurs  à  forcer  par-dessous  les 
noirs  des  gravures  qu'ils  ont  à  tirer. 

Nous  connaissons  un  graveur  qui  fait  ses  épreuves,  dites 
sans  mise  en  train,  sur  une  presse  spécialement  construite 
en  vue  de  ce  genre  d'impression.  Tous  les  organes  de  cette 
presse  sont  d'une  puissance  considérable  ;  à  part  le  sommier, 
les  autres  pièces  sont  en  fer  forgé  ou  en  acier.  Quant  au 
barreau,  il  est  disposé  de  telle  sorte  que  trois  hommes  peu- 
vent aisément  le  saisir  pour  donner  la  pression.  Les  gens 
du  métier  comprendront  sans  peine  qu'il  n'est  guère  possible 
d'établir  une  comparaison  absolue  entre  des  épreuves  pré- 
sentées dans  ces  conditions  et  l'impression  obtenue  cou- 
ramment sur  les  machines  typographiques.  Il  y  a  là  une 
nuance  fort  appréciable. 

Il  est  rare  qu'un  bois  soit  d'une  seule  pièce,  car,  pour 
peu  que  ses  dimensions  dépassent  une  certaine  moyenne, 
il  devient  nécessaire  d'assembler  plusieurs  morceaux,  dont 
les  côtés  sont  raccordés  à  la  colle  forte.  Dans  ce  cas,  il  est 
prudent  de  les  tringler,  c'est-à-dire  de  faire  passer  au  tra- 
vers du  bois  deux  ou  plusieurs  tringles  en  fer,  aux  extrémités 
desquelles  sont  vissés  des  écrous  serrant  et  maintenant  les 
parties  collées.  Il  y  a  différentes  manières  de  tringler  les 
bois,  celle  que  nous  venons  d'indiquer  est  la  manière  fran- 
çaise; les  Anglais  divisent  leurs  bois  à  graver  en  un  certain 
nombre  de  petits  morceaux  assemblés  entre  eux  par  des 
tiges  sur  lesquelles  sont  vissés  des  écrous.  C'est  toujours 
le  même  système,  mais  cette  division  en  différents  et  nom- 
breux morceaux  permet  d'accélérer  le  travail  de  gravure. 
Généralement,  pour  les  journaux  illustrés,  les  bois  d'une 
page  sont  divisés  en  douze  morceaux,  et  ceux  de  demi-page 
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en  SIX.  Supposant,  par  exemple,  qu'un  dessin  d'une  dimension 
quelconque  doive  être  gravé  en  un  laps  de  temps  très  court, 
tous  les  morceaux  sont  séparés  et  chacun  d'eux  mis  entre  les 
mains  d'un  graveur.  Une  fois  la  gravure  terminée,  les  moi- 
ceaux  sont  réunis,  collés  et  serrés  au  moyen  des  écrous; 
on  achève  alors  le  travail  en  mettant  en  rapport  les  tailles  et 
en  raccordant  les  diverses  parties  entre  elles  de  manière  que 
les  jonctions  ne  soient  point  apparentes. 

Non  seulement  chacun  des  dessinateurs  n'échappe  point 
à  sa  manière^  mais  aussi  le  burin  de  chaque  graveur  est 
reconnaissable  pour  un  œil  quelque  peu  exercé.  Où  la  diffé- 
rence, portant  sur  l'ensemble  d'une  gravure,  est  surtout 
sensible,  c'est  lorsque  la  comparaison  s'établit  d'une  nation 
à  une  autre.  Ainsi,  lorsqu'en  Angleterre  la  taille  est  large, 
lancée,  hardie,  en  Allemagne,  au  contraire,  le  travail  du 
graveur  tient  un  peu  de  celui  du  bénédictin.  En  voyant  une 
gravure  sur  bois  faite  en  Allemagne,  on  y  sent  le  passage 
d'une  main  patiente,  tranquille,  placide  :  chaque  point  est 
un  point.  Les  Anglais  ont  particulièrement  saisi  le  côté 
avantageux  de  la  gravure  destinée  aux  périodiques  illustrés; 
si,  de  son  côté,  le  dessinateur  procède  à  grands  traits,  le 
graveur  jette  ses  tailles  franchement,  sans  hésitation.  Il 
résulte  de  cette  manière  hardie  et  vigoureuse  des  gravures 
à  effet,  favorables  à  l'impression  et  agréables  à  voir. 

Les  Américains  ont  résolu  le  problème  de  la  gravure  fine, 
profonde,  surtout,  et  véritablement  pratique  au  point  de  vuè 
de  l'impression.  L'art  du  graveur  étant  de  produire,  autant 
que  possible,  des  contrastes  sans  apparence  de  tailles,  les 
Américains  atteignent  à  ce  résultat  de  la  façon  la  plus 
complète  et  la  mieux  réussie. 

La  manière  française  rend  tout  aussi  bien  les  hardiesses 
anglaises  que  les  finesses  allemandes,  en  y  ajoutant  l'élé- 
gance. Il  est  incontestable  que  la  grande  généralité  de  nos 
gravures  sont  dessinées  avec  goût  et  fouillées  minutieuse- 
ment, sans  aller  pour  cela  jusqu'au  pointillage  méticuleux 
pratiqué  en  Allemagne* 


132 


DEUXIÈ.MK  PARTIE 


—  (ÎALVANOPLASTIE 


En  Italie,  on  peul  constater  chaque  jour  un  notable  progrès  ; 
pendant  quelque  temps,  les  graveurs  italiens  avaient  bien 
le  burin  un  peu  allemand  et  se  laissaient  aller  à  V épinglage  ; 
mais  le  tempérament  du  peuple  italien,  ce  véritable  ami  du 
soleil,  vivant  sous  un  ciel  toujours  bleu,  ne  pouvait  s'ac- 
corder longtemps  avec  l'aspect  terne  et  froid  du  genre  alle- 
mand. Après  avoir  tàté  le  terrain,  les  graveurs  italiens  se 
sont  inspirés  de  la  patience  allemande  et  de  l'élégance 
française,  auxquelles  ils  ont  adapté  leur  esprit  et  leur  tem- 
pérament éminemment  artiste. 

La  gravure,  en  Espagne,  est  un  peu  cosmopolite.  On 
sait  que  le  pays  de  la  couleur,  de  la  lumière,  est  sans  con- 
tredit l'Espagne;  aussi  ses  artistes,  entraînés  et  fascinés 
par  la  richesse  que  leur  offre  la  palette  de  dame  Nature, 
oublient-ils  volontiers  la  ligne  et  sont-ils  coloristes  au 
détriment  du  dessin.  Les  graveurs  ne  peuvent  que  se 
ressentir  de  cette  prédisposition  vers  la  couleur,  la  clarté, 
la  lumière,  les  contrastes.  Ils  ont  donc  les  qualités  de  leurs 
défauts,  mais,  en  résumé,  les  Espagnols  sont  bons,  graveurs. 

Il  nous  reste  à  dire  quelques  mots  des  soins  à  apporter 
aux  bois  gravés,  dont  la  valeur  représente,  pour  quelques 
éditeurs,  une  véritable  fortune. 

Les  bois  ne  doivent  jamais  être  exposés  à  l'iuiniiditè,  et 
moins  encore  à  la  chaleur.  Pour  les  nettoyer,  on  emploiera 
soit  de  l'essence  de  térébenthine,  de  l'alcool,  ou  de  l'ammo- 
niaque, soit  aussi  du  sulfure  de  carbone.  D'une  manière 
absolue,  on  évitera  de  laver  les  bois  avec  un  liquide  aqueux. 
Lorsqu'il  s'agira  de  faire  disparaître  des  traces  de  gouache 
ou  de  collodion,  un  mélange  par  moitié  d'alcool  et  d'ammo- 
niaque donnera  un  excellent  résultat.  En  frottant  la  surface 
du  bois  avec  un  chiffon,  ce  mélange  enlèvera  facilement  les 
parties  qui  résistent  aux  autres  produits.  Fait  assez  parti- 
culier, un  peu  de  salive  produit  le  même  effet. 

Les  bois  doivent  être  conservés  dans  un  local  sec,  enve- 
loppés de  maculatures,  et  placés  dans  des  casiers  après  que 
les  paquets  ont  été  étiquetés. 
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TI.   —  BAIN  MÉTALLIQUE 

Il  y  a  deux  manières  bien  distinctes  d'opérer  :  avec  un 
appareil  simple  ou  avec  un  appareil  composé. 

On  entend  par  appareil  simple  la  combinaison  qui  place 
le  générateur  électrique  dans  la  cuve  même  où  s'opère  la 
réduction  du  métal.  L'appareil  composé  est,  contrairement 
au  précédent,  celui  qui  comporte  le  générateur  de  l'électricité 
en  dehors  de  la  cuve  de  réduction. 

L'appareil  composé  comprend  donc  deux  parties  isolées  : 

r  La  cuve  où  se  trouve  la  dissolution  métallique;  le  moule 
destiné  au  dépôt  du  métal  et  auquel  on  donne  le  nom  de 
catode;  enfin,  la  plaque  qui  fournit  le  métal  et,  comme  nous 
l'avons  déjà  vu,  que  l'on  appelle  anode; 

T  La  pile,  ou  les  diverses  piles  composant  une  batterie^ 
et  destinées  à  fournir  le  courant  électrique. 

Il  se  présente  certains  cas  où  l'emploi  de  l'appareil 
composé  devient  indispensable.  Entre  autres,  lorsqu'il  s'agit 
de  recouvrir  le  caractère  d'imprimerie  d'une  couche  de 
cuivre.  Mais,  en  général,  et  surtout  dans  les  établissements 
n'opérant  pas  sur  de  grandes  quantités,  on  se  sert  de  préférence 
de  l'appareil  simple,  que  nous  prendrons,  quant  à  présent, 
comme  exemple  pour  les  explications  qui  vont  suivre. 

La  cuve  est  construite  en  bois  de  chêne,  ou  de  sapin, 
mais  le  chêne  est  préférable.  L'intérieur  est  garni  d'une 
épaisseur  de  gutta-percha  ou  de  lames  de  plomb  venant 
rabattre  sur  les  bords  supérieurs  de  la  cuve.  N'ayant  à 
obtenir  que  des  dépôts  de  cuivre,  il  suffît  d'enduire  le  bois 
de  plusieurs  couches  de  goudron,  mais  cette  disposition  ne 
convient  qu'aux  dissolutions  acides  de  sulfate  de  cuivre,  et 
est  loin  de  valoir  la  gutta-percha  ou  le  plomb. 

M.  Brandely   indique  également  comme  garniture  des 
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cuves  un  mélange  de  caoutchouc  et  de  gutta-percha  obtenu 
par  la  dissolution  de  ces  deux  substances  dans  du  sulfure 
de  carbone .  Certains  amateurs  peuvent  au  besoin  se 
fabriquer  une  cuve  avec  des  lames  de  verre  jointes  ensemble 
il  l'aide  d'un  mastic  fait  de  cire  vierge  malaxée  avec  de 
l'essence  de  térébenthine.  Cette  cuve,  en  réalité,  n'est 
bonne  qu'entre  les  mains  d'un  opérateur  soigneux,  car  le 
moindre  choc  violent  suffît  pour  briser,  ou  toutefois  fêler 
le  verre.  Il  est  vrai  qu'une  enveloppe,  ou  boîte  en  bois, 
peut  protéger  extérieurement  ce  genre  de  cuve,  qui,  en 
somme,  n'est  guère  pratique  dans  im  atelier  où  il  y  a 
quelque  mouvement. 

Supposons,  pour  le  cours  de  nos  opérations,  une  cuve 
de  la  contenance  de  cinquante  litres.  On  y  versera  environ 
quarante-deux  litres  d'eau^  douce  et  un  demi-litre  d'acide 
sulfurique.  Pour  faire  dissoudre  les  quinze  ou  vingt  kilos 
de  sulfate  de  cuivre,  quantité  nécessaire  pour  la  saturation, 
on  place  les  cristaux  dans  un  panier  en  osier  que  l'on 
immerge  dans  le  bain  à  quatre  ou  cinq  centimètres  au- 
dessous  du  niveau  de  l'eau.  Comme  les  vingt  kilos  de 
sulfate  ne  pourraient  contenir  à  la  fois  dans  le  panier,  et 
aussi  afîn  d'en  faciliter  la  dissolution,  on  opère  par  petites 
quantités.  Quelques  heures  suffîsent  pour  amener  le  bain 
à  saturation,  et  le  pèse-acide,  plongé  dans  la  dissolution, 
devra  marquer  de  22  à  24  degrés.  Quelques  galvanoplastes 
ajoutent  à  la  dissolution  line  petite  quantité  de  gélatine  délayée 
dans  un  peu  d'eau  chaude;  en  Angleterre,  afin  de  rendre  le 
cuivre  plus  homogène  et  moins  cassant,  on  mélange  au  bain 
de  l'arsenic  en  très  minime  proportion. 


III.  —  IMPOSITION 


Avant  de  prendre  empreinte  d'une  forme  quelconque,  il  y 
a  lieu  de  la  disposer  à  cet  effet,  de  Vimposer.  Il  s'agit  de 


CHAPITRE  QUATRIÈME  —  IMPOSITION  m 

placer  autour  de  l'objet  à  mouler,  texte  ou  gravure,  des 
garnitures  en  plomb  ayant  la  hauteur  du  texte,  et  ensuite 
de  leur  juxtaposer  des  lingots  également  en  plomb,  mais 
plus  hauts  de  quatre  cà  cinq  millimètres  (douze  points 
typographiques).  Ces  lingots  formeront  un  cadre  complet, 
enfermant  ainsi  la  gravure  ou  le  texte  sur  les  quatre  côtés. 

Examinons  d'abord  l'imposition  des  gravures  sur  bois.  La 
première  opération  est  la  mise  de  hauteur;  l'épaisseur  du 
iîois  ne  correspondant  pas  toujours  cà  la  hauteur  exacte  du 
caractère,  il  faut  l'y  ramener,  surtout  si  le  bois  est  intercalé 
dans  du  texte,  ou  seulement  accompagné  de  légendes. 
A  cette  intention,  on  colle  en  dessous  une  ou  plusieurs 
feuilles  de  papier  fort,  jusqu'à  ce  que  la  hauteur  voulue  soit 
atteinte.  Pour  simplifier  ce  travail,  on  se  sert  du  pont-calibre. 
La  distance  comprise  entre  le  plateau  et  la  traverse  donne  la 
hauteur  du  texte.  Cette  traverse,  préférable  en  bois,  ou  en 
verre  de  forte  épaisseur,  est  mobile  et  peut  se  monter  à  volonté 
ou  être  baissée  selon  l'intention  de  tenir  les  bois  plus  ou  moins 
hauts.  La  traverse,  une  fois  fixée  par  des  vis  à  oreillettes, 
permet  ainsi  d'amener  tous  les  bois  à  une  hauteur  identique, 
point  essentiel  lorsque  la  forme  sur  laquelle  on  opère  comporte 
plusieurs  bois,  ou  que  ceux-ci  sont  intercalés  dans  des 
pages  de  texte. 

Il  est  de  bonne  précaution  de  ne  coller  le  papier  servant  de 
hausse  qu'aux  quatre  coins.  On  évite  ainsi  l'humidité  qui,  péné- 
trant dans  le  tissu  du  bois,  agit  plus  ou  moins  vite,  selon  que 
celui-ci  est  plus  ou  moins  sec.  En  outre,  n'étant  collé  que  par- 
tiellement, il  est  plus  facile  d'enlever  ces  épaisseurs  de  papier 
s'il  y  a  lieu,  ultérieurement,  de  baisser  le  bois. 

Par  suite  d'une  cause  quelconque,  un  bois  qui  absorbe  une 
certaine  quantité  d'humidité,  ou  qui  a  été  laissé  pendant  un 
certain  temps  exposé  à  l'action  des  rayons  solaires,  ou  de  tout 
autre  agent  calorifique,  subit  un  travail  interne  réagissant  sur 
le  tissu  du  bois,  dont  les  pores  se  dilatent  ou  se  contractent, 
selon  la  nature  de  l'influence. 

Il  importe  que  le  bois  posé  sur  une  surface  plane  s'y  trouve 
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bien  d'aplomb.  Du  moment  qne  le  bois  n'est  pas  (^//'o?7,  la  prise 
(le  l'empreinte  ne  peut  donner  qu'un  résiillal  incomplet. 

Fort  souvent,  le  bois  ne  se  trouve  pas  d'égale  épaisseur; 
on  y  remédie  en  collant  dessous  des  hausses  de  papier 
plus  ou  moins  fort.  Ces  hausses  doivent  être  déchirées  et  non 
coupées,  la  déchirure  faite  circulairement,  enfin  les  bords 
de  celte  déchirure  devront  former  une  espèce  de  biseau.  Afin 
d'obtenir  ce  biseau,  on  saisit  une  des  cornes  de  la  hausse,  que 
l'on  rabat  complètement,  et  en  la  déchirant  on  décrit  un  arc 
de  cercle.  La  hausse  collée  sous  le  bois  ne  doit  pas  dépasser 
la  moitié  de  la  largeur  de  ce  dernier,  sans  quoi  le  bois  ne 
serait  pas  d'aplomb.  En  vue  de  cet  inconvénient  il  est  pré- 
férable d'échelonner  plusieurs  épaisseurs  partielles  de  papier 
mince  que  de  coller  une  seule  épaisseur  de  papier  fort. 

Au  moment  de  la  prise  de  l'empreinte,  il  faut  s'assurer  avant 
tout  que  la  surface  de  la  gravure  est  bien  plane.  On  se  servira, 
à  cet  effet,  d'une  règle  de  métal  mince  et  bien  dressée  ;  en  la 
posant  de  champ  sur  la  gravure,  et  regardant  ensuite  à  contre- 
jour,  on  se  rend  compte  de  l'état  du  bois.  Lorsqu'il  est 
nouvellement  gravé,  il  suffit  de  passer  du  côté  concave  une 
éponge  légèrement  humectée  d'eau  :  un  instant  suffit  pour  que 
l'humidité  agisse  sur  le  bois.  Si,  au  contraire,  la  gravure  est 
faite  depuis  quelque  temps  et  que  le  bois,  ayant  déjà  servi 
à  un  tirage,  soit  imprégné  d'encre,'  on  recouvrira  la  surface 
concave  d'un  feutre  humecté  d'eau  chaude,  ou  simplement 
d'une  forte  épaisseur  de  papier  non  collé  trempé  dans  l'eau. 
On  laisse  ainsi  le  bois  en  contact  avec  l'humidité  jusqu'à  ce 
que  la  surface  concave  soit  redressée.  Il  faut  avoir  la  précaution 
de  s'assurer  fréquemment  du  résultat,  afin  de  ne  pas  atteindre 
à  l'effet  contraire  par  un  excès  d'humidité;  un  manque  d'atten- 
tion peut  facilement  produire  la  rupture  dn  bois  ou  le  décollage 
des  morceaux.  Après  redressage  du  bois,  il  est  bon  d'y  passer 
une  éponge  mouillée  d'eau  froide,  puis  d'enlever  toute  trace 
d'humidité  avec  un  chiffon  sec  et  propre. 

Quelquefois,  la  surface  d'un  bois  est  concave  d'angle  à 
angle  tout  étant  convexe  dans  le  sens  diagonalement  opposé. 
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Il  on  résulte  un  bois  bancal  que  Ton  fait  assez  difficilement 
revenir  à  l'état  normal.  Cependant,  mis  en  presse  quelques 
instants,  ayant  soin  de  garantir  la  gravure  par  l'interposition 
d'une  épaisseur  moelleuse  quelconque,  on  parvient  à  redresser 
le  bois,  lorsque  toutefois  le  défaut  u'est  pas  trop  prononcé 
et  que  la  nature  du  bois  le  permet.  Au  cas  où  la  pression 
serait  impuissante,  on  remédierait  à  cette  défectuosité  en 
étageant  des  hausses  partielles  sous  chacun  des  coins  se 
trouvant  en  surélévation,  de  sorte  que  le  bois  soit  parfaitement 
assis  sur  le  marbre. 


FiG.  G6.  —  Ramette  à  vis. 


Le  redressement  complet  des  bois,  présentant  l'inconvé- 
nient que  nous  signalons,  est  difficile  parce  que,  mouillerait- 
on  diagonalement  chacune  des  surfaces  concaves,  on  produi- 
rait inévitablement,  d'un  côté  ou  de  l'autre  du  bois,  une 
partie  bombée.  Le  mieux  est  donc  départager  le  défaut,  c'est- 
à-dire  d'obtenir  chacune  des  surfaces  aussi  droite  que  pos- 
sible et,  ainsi  que  nous  venons  de  l'indiquer,  de  garnir  le 
dessous  du  bois  avec  des  hausses  placées  en  gradins. 

N'ayant  à  prendre  empreinte  que  d'un  seul  bois,  après 
l'avoir  mis  de  hauteur  par  rapport  au  texte,  et  avoir  bien  déter- 
miné son  assise  sur  le  marbre^  on  place  contre  chacun  de  ses 
quatre  côtés  une  garniture  et  un  lingot,  puis  on  entoure  le  tout 
d'une  ramette,  et  l'on  serre  à  l'aide  de  vis,  ou  en  employant 
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(les  coins  soit  mécaniques,  soit  simplement  des  coins  en  bois. 
La  gravure  est  alors  soigneusement  nettoyée  à  l'essence 
ou  à  l'alcool,  à  l'ammoniaque  ou  au  sulfure  de  carbone. 

Lorsque  la  forme  comporte  plusieurs  bois,  il  est  essentiel 
que  chacun  d'eux  soit  de  même  hauteur;  leur  séparation 
nécessaire  s'obtient  au  moyen  de  lingots  de  douze  points 
d'épaisseur.  Ces  lingots  sont  en  contre-bas  de  six  points 
environ  par  rapport  au  texte.  Tous  les  vides  de  la  forme  doi- 
vent être  remplis  de  gutta,  de  cire,  ou  de  toute  autre  subs- 
tance appropriée  à  ce  travail. 

Quant  au  texte,  avant  d'en  prendre  empreinte,  et  une  fois 
imposé  comme  s'il  s'agissait  d'un  bois,  on  le  taque  avec  soin, 
ainsi  qu'on  le  fait  pour  la  stéréotypie.  Chacune  des  pages  est 
entourée  de  lingots  destinés  à  former  le  biseau  qui  sert  à  assu- 
jettir les  galvanos  sur  les  blocs  à  l'aide  de  griffes,  si  toutefois 
ils  ne  sont  cloués  sur  blocs  en  bois. 

On  a  été  longtemps  à  se  servir  pour  dlcmcs  du  texte, 
c'est-à-dire  les  espaces,  les  cadrais,  les  interlignes,  d'un 
matériel  fondu  spécialement  à  l'usage  de  la  galvanoplastie,  et 
ayant  une  hauteur  approchante  de  celle  du  caractère.  Cette 
nécessité  —  onéreuse  pour  l'imprimeur  —  suggéra  l'idée  de  se 
servir  du  matériel  ordinaire,  dit  bas,  par  rapport  au  matériel 
haut,  et  de  remplir  les  vides  ou  blancs  du  texte  avec  une  pâte 
ou  ciment  pouvant  disparaître  facilement  après  moulage  sans 
crainte  de  détériorer  le  caractère.  En  délayant  de  la  terre  de 
pipe  dans  une  certaine  quantité  d'eau,  on  forme  un  véritable 
mastic  que  l'on  applique  par  couches  sur  toute  la  forme  à  l'aide 
d'une  spatule  en  bois.  Quelques  galvanoplastes  emploient 
l'albâtre,  dont  le  grain  est  plus  fin,  mais  dont  le  prix  est  plus 
élevé  que  celui  de  la  terre  de  pipe. 

Lorsque  la  forme  est  plâtrée,  que  tous  les  blancs  sont 
pleins,  on  laisse  sécher  la  couche  de  terre  de  pipe  ;  puis,  afin 
de  dégager  l'œil  du  caractère,  on  soumet  la  forme  à  l'action 
d'un  jet  d'eau  de  force  suffisante.  Ce  jet  d'eau  peut  être  faci- 
lement fourni  en  adaptant  à  un  robinet  un  tuyau  de  caoutchouc 
terminé  par  une  petite  lance.  Promenant  le  jet  sur  la  forme. 
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on  relève  la  terre  de  pipe  de  tous  les  vides,  de  manière  à 
rendre  apparentes  toutes  les  lettres  et  à  les  débarrasser  com- 
plètement de  la  couche  les  recouvrant.  Le  plâtrage  ne  doit 
pas  être  trop  en  contre-bas  de  l'œil  du  caractère,  un  milli- 
mètre ou  deux,  au  plus. 

Dans  ces  conditions,  une  fois  la  forme  parfaitement  sèche, 
on  peut  procéder  au  moulage. 

Naturellement,  pour  ces  préparatifs,  on  se  place  sur  un 
marbre,  et  avant  de  poursuivre  la  suite  des  opérations  on 
s'assure  que  la  forme  est  bien  propre  et  qu'aucune  lettre  ne 
reste  bouchée  par  le  plâtrage.  C'est  alors  qu'on  peut  plomba- 
giner  la  forme,  afin  que  la  matière  plastique  du  moule  ne  s'y 
attache  point  pendant  la  pression. 

IV.  —  PLOMBAGINAGE   DE   LA  FORME 

Pour  plombaginer,  on  emploie  une  brosse  à  soies  longues 
et  un  peu  flexibles  avec  laquelle  on  prend  de  la  plombagine 
pulvérisée  pour  frotter  la  forme,  texte  ou  gravures,  jusqu'à  ce 
que  l'aspect  général  soit  brillant.  Aucune  partie,  aucun  détail, 
ne  doivent  échapper  à  l'action  de  la  brosse.  Il  est  de  la  plus 
grande  importance  que  la  couche  de  plombagine  ne  présente 
ni  épaisseur,  ni  agglomération;  le  moindre  excès  de  plomba- 
gine produit  sur  la  reproduction  galvanoplastique  des  parties 
pleines  et  mates,  sans  taille  ni  gravure. 

Il  existe  à  l'étranger  une  machine  à  plombaginer,  mais  les 
résultats,  en  tant  que  pratique,  ne  sont  rien  moins  que  relatifs. 
Le  plombaginage  à  la  main  est  de  beaucoup  préférable.  Cette 
machine  se  compose  d'un  pied  supportant  une  espèce  de  claie 
sur  laquelle  se  place  l'objet  à  plombaginer,  forme  ou  moule. 
Au-dessous  est  établie  une  boîte  renfermant  la  plombagine. 
Une  brosse,  tenant  la  largeur  de  la  claie,  acquiert  un  mouve- 
ment de  va-et-vient,  actionnée  qu'elle  se  trouve  par  une  bielle 
douée  d'une  rotation  assez  lente.  La  brosse,  amenée  en  arrière 
à  chaque  tour,  descend  dans  la  boîte  pour  se  charger  de 
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plombagine,  puis  remonte  au-dessus  de  la  claie.  L'excès  de 
plombagine  retombe  dans  la  boîte. 

V.  —  MOULAGE 

Le  succès  et  le  résultat  des  procédés  galvanoplastiques 
dépendant,  en  réalité,  du  moulage,  nous  nous  y  arrêterons 
longuement  et  nous  examinerons  successivement  les  divers 
moulages,  ou,  pour  mieux  dire,  les  différentes  substances 
plastiques  employées.  Ces  substances  sont  le  plâtre,  la 
stéarine,  la  gutta-percha,  la  cire,  etc.  Dans  les  applications  de 
la  galvanoplastie  aux  arts  graphiques,  la  jutta-percha  et  la  cire 
sont,  il  est  vrai,  seules  adoptées,  mais  nous  croyons  utile, 
néanmoins,  d'examiner  les  autres  genres  de  moulages. 

MOULAGE. AU  PLATRE 

En  principe,  les  empreintes  étaient  prises  avec  du  plâtre 
d'une  extrême  finesse  et  de  qualité  supérieure.  Bien  que  dans 
la  pratique,  en  ce  qui  concerne  toutefois  la  typographie,  ce 
procédé  ait  été  complètement  abandonné,  nous  en  dirons 
quelques  mots,  afin  de  fournir  aux  lecteurs  des  indications 
pouvant  leur  être  utiles,  en  certains  cas. 

Le  plâtre  doit  être,  au  préalable,  soumis  à  la  calcination 
pour  lui  communiquer  une  friabilité  suffisante  et  nécessaire. 
Il  est  ensuite  conservé  dans  des  vases  hermétiquement  clos, 
car  il  est  très  évcntable. 

Au  moment  de  prendre  empreinte,  on  fait  une  pâte  assez 
compacte  pour  être  appliquée  sur  le  texte  ou  sur  la  gravure 
destinés  à  la  reproduction.  L'une  et  l'autre  sont  alors  entourés 
d'une  bande  de  papier  fort  ou  de  carton,  assujettie  à  l'aide 
d'une  ficelle.  Cette  bande  déborde  à  Tentour  d'environ  deux 
centimètres,  de  telle  sorte  qu'elle  produit  une  espèce  de  boîte 
ouverte  dont  la  forme  se  trouve  être  le  fond. 
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Avec  un  mastic  quelconque,  de  vitrier  ou  autre,  les  inters- 
tices sont  bouchés  et  remplis,  tant  à  l'intérieur  qu'à  l'extérieur. 
Puis,  à  l'aide  d'un  pinceau  légèrement  imbibé  d'huile  fine,  on 
enduit  les  parois  intérieures  de  la  bande  de  .carton,  ou  de 
papier,  ainsi  que  toute  la  surface  de  la  forme,  soit  texte,  soit 
gravure.  Ensuite,  à  l'aide  d'un  pinceau  écourté,  on  relève  de 
la  forme  l'excédent  d'huile,  de  manière  à  supprimer  toute 
épaisseur  ou  agglomération. 

C'est  alors  que  le  plâtre,  après  avoir  été  bien  gdché,  est 
déposé  sur  la  forme  par  couches  successives.  Dans  une  sébile, 
ou  tout  autre  récipient,  on  verse  une  petite  quantité  d'eau  que 
l'on  saupoudre  de  plâtre  jusqu'à  ce  que  l'eau  en  soit  recou- 
verte, puis  avec  une  spatule  en  bois  on  mélange  de  façon  à 
former  une  pâte  assez  consistante  pour  être  ai)pliquée  sur  la 
forme,  mais  cependant  suffisamment  fluide  pour  qu'elle 
puisse  pénétrer  dans  les  moindres  détails. 

Prenant  alors  un  pinceau  de  crin,  on  enduit  la  forme  de 
plâtre,  tout  en  tamponnant  pour  chasser  les  bulles  d'air  qui 
produiraient  autant  de  trous  sur  le  galvano.  On  remj)lit  ensuite 
de  plâtre  l'espèce  de  boîte  que  détermine  la  bande  autour  de 
la  forme  en  versant  à  môme  avec  la  sébile.  Afin  de  faire  péné- 
trer le  plâtre  dans  tous  les  détails  de  la  forme,  on  lui  donne 
quelques  secousses  contre  la  table  sur  laquelle  on  opère. 

Une  demi-heure  environ  suffit  au  plâtre  pour  prendre  et  se 
fixer.  On  débarrasse  alors  la  bande  de  son  lien,  le  moule  est 
enlevé,  puis  mis  à  sécher  sur  une  claie  d'osier,  l'empreinte  en 
dessus;  on  l'expose  soit  aux  rayons  solaires,  soit  à  un 
courant  d'air,  ou,  enfin,  à  la  chaleur  d'un  foyer  quelconque. 

Plongé  dans  le  bain  métallique,  le  moule  en  plâtre 
absorberait  une  certaine  quantité  du  liquide  et  l'opération 
deviendrait  ainsi  absolument  impraticable.  Il  faut  donc  avant 
l'immersion  rendre  le  plâtre  imperméable  et  réfractaire. 
A  cette  intention  on  met  le  moule  dans  un  récipient  plat  où 
l'on  a  fait  liquéfier  à  la  chaleur  de  la  stéarine  dont  le  niveau 
ne  doit  pas  dépasser  la  moitié  de  la  hauteur  du  moule. 
Au  bout  de  quelques  instants,  le  plâtre  est  entièrement  imbibé 
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de  stéarine.  Avec  un  tampon  de  ouate  on  enlève  du  moule 
l'excès  de  stéarine,  puis  on  le  laisse  sécher  entièrement 
avant  de  le  plombaginer. 

MOULAGE  A  LA  STÉARINE 

L'un  des  moulages  assez  employé  dans  certaines  industries, 
à  cause  de  son  bon  résultat,  est  celui  à  l'acide  stéarique  ou 
stéarine,  qui  n'est  autre  chose  que  la  substance  servant  à  la 
fabrication  des  bougies.  Parmi  ses  propriétés,  cette  substance 
possède  celle  de  se  contracter  dans  des  proportions  très 
sensibles;  aussi  l'opérateur  doit-il  en  tenir  rigoureusement 
compte  dans  à  ses  manipulations.  Et,  justement  à  cause  de 
cette  rétractilité,  la  stéarine  donne  des  empreintes  d'une 
grande  finesse  ;  c'est  donc  une  qualité  précieuse  à  côté  d'un 
défaut  fort  embarrassant  parfois.  Dans  les  opérations,  on  doit 
observer  le  degré  de  température  lorsque  la  stéarine  est  mise 
à  fondre  ;  il  est  nécessaire  de  remarquer  que,  plus  la  stéarine 
va  au  feu,  plus  elle  perd  de  ses  qualités  plastiques. 

La  fonte  s'opère  facilement  dans  un  récipient  en  terre  ou, 
préférablement,  en  cuivre  étamé  muni  d'un  manche  en  bois. 

De  même  que  pour  le  moulage  au  plâtre,  la  forme  doit 
être  entourée  d'une  bande  de  papier  fort,  ou  de  carton, 
débordant  de  deux  centimètres  environ,  et  maintenue  par  une 
ficelle.  Cette  précaution  a  pour  but  d'éviter  que  la  stéarine 
liquide  se  répande  sur  les  côtés. 

Grâce  à  l'état  diaphane  de  la  stéarine,  lorsqu'elle  est  fondue, 
il  est  facile  d'apercevoir  les  bulles  d'air  s'introduisant  dans  la 
masse  au  moment  où  on  la  verse  sur  l'objet  dont  il  doit  être 
pris  empreinte.  En  passant  un  petit  pinceau  à  la  surface  de 
la  stéarine  encore  fluide,  on  fait  disparaître  les  bulles  d'air 
qui  détermineraient  des  manques  à  la  reproduction. 

Pendant  que  la  stéarine  est  encore  tiède,  mais  pourtant 
suffisamment  ligée,  on  l'enlève  de  la  forme  avec  beaucoup 
de  i)récaution)  ayant  soin  de  ne  pas  courber  le  moule  ^  Il  est 
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essentiel  que  la  forme  ait  aussi  une  certaine  température  pour 
que  la  stéarine  n'y  adhère  point  et  qu'elle  ne  se  rompe  pas  en 
l'enlevant.  Du  reste,  la  chaleur  favorise  le  plombaginage  du 
moule. 

Afin  d'enlever  à  la  stéarine  quelque  peu  de  sa  propriété  de 
rétractilité,  on  y  ajoute,  pendant  la  fusion,  une  certaine  quan- 
tité de  colophane  et  de  résine. 

Ce  procédé  est,  en  somme,  plutôt  d'amateur  que  d'in- 
dustriel ;  nous  verrons  plus  loin  le  moulage  à  la  cire,  procédé 
qu'emploient  aujourd'hui  la  plupart  des  galvanoplastes. 

MOULAGE  A  LA  GUTTA-PERCHA 

En  1844,  M.  Brandely  aîné,  ingénieur  distingué,  ayant  eu 
en  sa  possession  un  échantillon  de  gutta-percha,  eut  l'idée 
d'appliquer  à  la  galvanoplastie  cette  substance  récemment 
importée  des  Indes  par  M.  de  Montgomery. 

Après  quelques  essais,  M.  Brandely  eut  la  satisfaction 
d'obtenir  des  empreintes  absolument  parfaites. 

La  gutta-percha  employée  pour  le  moulage  doit  être  épurée 
si  l'on  veut  obtenir  de  bonnes  empreintes.  Il  est  facile  .de  se 
rendre  compte  de  la  qualité  de  la  gutta-percha  en  en  laissant 
dissoudre  pendant  environ  douze  heures  quelques  grammes 
dans  une  assez  grande  quantité  de  sulfure  de  carbone.  Si  la 
gutta  abandonne  un  dépôt,  il  est  certain  qu'elle  est  sophis- 
tiquée avec  des  substances  étrangères,  telles  que  sciure  de 
bois,  ardoise,  oxyde  de  plomb,  etc.  La  gutta  ne  laissera 
aucun  résidu  si  elle  est  pure. 

Afin  de  faire  prendre  à  la  gutta  la  forme  nécessaire  au 
moulage,  c'est-à-dire  en  plaque  de  dix  à  douze  millimètres 
d'épaisseur,  on  la  fait  chauffer  au  bain-marie  pour  la  ramollir, 
et,  après  s'être  trempé  les  mains  dans  l'eau  froide,  le  mouleur 
l'élire,  la  malaxe,  jusqu'à  ce  qu'elle  ne  présente  plus  dans  sa 
masse  aucune  partie  ferme.  Lorsqu'elle  est  malléable,  la  gutta 
est  mise  en  pelote;  Cette  masse  en  forme  de  boule  est  posée 
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sur  un  moule  ad  hoc  de  façon  que  la  gulla,  soumise  à  une 
certaine  pression,  se  trouve  aplatie  et  réduite  à  l'état  de 
plaque,  ainsi  que  nous  l'avons  indiqué  plus  haut.  Au  préalable, 


FiG.  07.  —  Presse  à  empreinte. 


on  doit  interposer  entre  le  plateau  de  la  presse  et  la  gutta 
une  feuille  de  zinc  mouillée,  afin  que  la  gutta  n'adhère  point 
au  plateau  pendant  (jue  s'opère  la  pression. 

Cette  plaque  de  gutta  est  alors  coupée  au  format  voulu 
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et  plombaginée  des  deux  côtés  pour  qu  elle  ne  colle  i)as 
aux  doigts.  Puis,  on  l'expose  à  la  chaleur  en  la  tournant  et 
retournant  jusqu'à  ce  que  la  plaque  entière  soit  suffisamment 
ramollie.  Lorsque  la  gutta  fléchit  sous  le  doigt,  on  la  pose 
avec  précaution  sur  la  forme,  et  par-dessus  on  met  une  feuille 
de  zinc.  Le  tout  est  porté  ensuite  à  la  presse  à  empreinte. 
Cette  })resse  présente  quelque  analogie  avec  celle  employée 
pour  faire  sécher  les  empreintes  de  la  stéréotypie.  La  seule 
différence  porte  sur  la  mobilité  du  marbre,  qui  s'avance  pour 
placer  facilement  la  forme,  et  se  recule  sous  la  platine,  aidé 
qu'il  est  dans  son  mouvement  par  deux  rainures.  De  plus, 
la  platine  ne  se  relève  pas;  elle  monte  et  descend  au  moyen 
de  la  vis  de  pression.  Enfin,  le  marbre  n'est  pas  chauffé,  la 
prise  d'empreinte  s'opérant  à  froid.  C'est,  du  reste,  la  presse 
que  nous  avons  déjà  indiquée  pour  le  moulage  stéréotypi(|ue. 

La  forme  est  placée  bien  au  milieu  du  marbre  afin  que 
la  pression  soit  également  répartie  sur  toute  la  surface  de 
la  forme.  La  pression  doit  être  successive  et  non  donnée 
brutalement,  d'un  seul  coup.  De  plus,  lorsqu'il  s'agit  de 
prendre  empreinte  de  texte,  la  pénétration  de  l'œil  de  la  lettre 
dans  la  gutta  ne  doit  pas  dépasser  un  millimètre  et  demi 
environ.  L'empreinte  est  laissée  en  pression  jusqu'à  complet 
refroidissement  —  à  peu  près  vingt-cinq  minutes  —  et  est 
alors  détachée  de  la  forme  le  plus  parallèlement  possible. 

Quelques  galvanoplastes  préfèrent  intervertir  l'ordre  de  ce 
mode  de  procéder  pour  la  prise  de  l'empreinte.  Ils  placent 
la  gutta  sur  le  marbre  même,  et  renversant  la  forme,  l'œil 
en  dessous,  ils  l'appliquent  alors  sur  la  gutta. 

L'empreinte  étant  séparée  de  la  forme,  on  coupe  à  l'entour 
l'excédent  de  gutta,  laissant  déborder  seulement  une  marge 
de  deux  centimètres  environ,  destinée  à  produire  autour  du 
dépôt  de  cuivre  un  espace  suffisant  permettant  d'y  clouer  de 
petites  baguettes  en  bois.  Puis,  au  milieu  de  l'une  de  ces 
marges,  dans  le  sens  de  la  longueur  de  l'empreinte,  on  pra- 
tique un  petit  orifice  par  lequel  on  passera,  avant  la  mise  au 
bain,  un  fil  de  laiton  rouge  recuit.  Ce  fil  est  destiné  à  servir 
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de  coiulucleur  pour  la  réduclion  du  cuivre  sur  la  guUa;  il 
sert  également  pour  suspendre  l'empreinte  dans  le  bain. 

Afin  d'activer  le  dépôt  du  cuivre  lorsque  l'on  opère  sur 
une  empreinte  de  moyenne  dimension,  il  est  ulile  d'y  installer 
plusieurs  attaches.  Ce  sera  donc  autant  de  trous  à  pe^xer. 

MOULAGE  A  LA  GUTTA  ET  AU  CAOUTCHOUC  COMBINÉS 

Nous  indiquons  ce  genre  de  moulage  seulement  à  titre  de 
renseignement,  car  nous  conseillons  de  ne  pas  se  servir  du 
mélange  de  ces  deux  substances  pour  prendre  empreinte.  Le 
caoutchouc  donne,  il  est  vrai,  plus  de  corps  et  de  consistance 
à  la  gutta,  mais,  outre  que  ce  procédé  devient  coûteux  par 
l'emploi  du  sulfure  de  carbone,  son  résultat  n'est  pas  aussi 
complet  que  celui  obtenu  en  moulant  à  la  gutta  seule  par 
pression. 

Pour  dissoudre  le  caoutchouc,  on  le  coupe  en  lanières 
très  minces  que  l'on  introduit  dans  un  matras,  ou  tout  autre 
récipient  en  verre.  On  y  verse  du  sulfure  de  carbone  dans  les 
proportions  de  quinze  parties  pour  une  du  corps  à  dissoudre. 
Le  récipient  étant  parfaitement  bouché,  on  le  laisse  pendant 
plusieurs  jours  dans  une  pièce  dont  la  température  ne  doit  pas 
descendre  au-dessous  de  16  degrés.  De  temps  à  autre  on  agite 
le  mélange  pour  faciliter  la  dissolution.  Le  caoutchouc  étant 
dissous,  on  le  mélange  à  chaud  avec  la  gutta  et  l'on  verse 
ensuite  directement  sur  le  modèle  à  reproduire.  Le  moule  une 
fois  refroidi  est  enlevé  et  plombagine. 

MOULAGE  A  LA  CIRE 

La  cire  est,  on  le  sait,  une  substance  jaunâtre  produite  par 
les  abeilles  avec  laquelle  ces  insectes  composent  les  alvéoles 
où  ils  déposent  leur  provision  de  miel,  et  élèvent  leur  progé- 
niture. La  cire  vierge  est  celle  que  l'on  tire  des  ruches  sans 
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qu'elle  ait  été  fondue  sur  le  feu,  ni  employée  à  aucun  travail. 
Pour  le  moulage,  on  doit  employer  une  cire  de  qualité  supé- 
rieure. Quelques  galvanoplastes  n'y  ajoutent  aucune  autre 
substance;  certains,  afin  d'empêcher  la  rétractilité,  mélangent 
à  la  cire  du  galipot  et  de  la  térébenthine  de  Venise.  Le  galipot 
est  une  térébenthine  concrète,  impure,  qui  s'est  solidifiée  sur 
l'arbre  môme  par  l'évaporation  spontanée  de  son  essence.  La 
térébenthine  de  Venise  est  fournie  par  le  mélèze.  Lorsque  la 
cire  devient  cassante  au  moulage,  par  suite  d'un  service  plus 
ou  moins  prolongé,  on  y  ajoute  l'une  de  ces  deux  substances. 
Les  proportions  sont  indiquées  par  la  pratique. 

Pour  le  moulage  des  gravures,  la  formule  suivante  est 
employée  en  Allemagne  et  en  Amérique  : 


Spermaceti  (blanc  de  baleine)   435  grammes 

Acide  stéarique   200  — 

Cire  vierge   170  — 

Bitiuiie  de  Judée   70  — 

Graphite  en  poudre   70  — 


Les  empreintes  obtenues  par  cette  composition  plastique 
doivent  être  employées  aussitôt,  car  elles  ont  l'inconvénient 
de  se  piquer  avec  le  temps. 

Notre  expérience  nous  a  permis  de  constater  que  l'emploi 
de  la  cire  seule,  à  condition  d'être  de  qualité  supérieure, 
donne  des  résultats  complets  comme  finesse  de  l'empreinte  ; 
cependant,  la  cire  en  se  refroidissant  ayant  la  propriété  de  se 
contracter,  et  ce  rétrécissement  irrégulier  devenant  quel- 
quefois fort  embarrassant,  on  fera  bien  d'y  ajouter  soit  du 
galipot,  soit  de  la  térébenthine  de  Venise,  pour  remédier 
autant  que  possible  aux  différences  qui  se  produisent  d'un 
galvano  à  l'autre.  Toujours  est-d  que,  pour  le  moulage, 
l'avantage  reste  à  la  cire,  justement  à  cause  de  cette  rétrac- 
tilité, qui  donne  aux  gravures  plus  de  finesse.  De  plus,  avec 
la  cire,  les  mats  sont  beaucoup  plus  francs  et  plus  homo- 
gènes que  lorsqu'ils  sont  moulés  à  la  gutta. 

C'est  au  bain-marie  —  eau  bouillante  ou  vapeur  —  que 
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l'on  fail  fondre  la  cire.  .On  peut  aussi  opérer  la  fonte  dans 
un  récipient,  soit  en  tôle,  soit  en  cuivre,  disposé  à  cet  effet 
dans  une  enveloppe,  tôle  ou  cuivre,  et  chauffé  au  gaz.  La 
disposition  de  cet  appareil  permet  à  la  chaleur  de  se  répartir 
également  à  l'entour  des  parois  du  récipient  dans  lequel  est 
déposée  la  cire.  La  chaleur  doit  être  réglée  de  façon  que  la 
cire  n'atteigne  pas  une  température  trop  élevée.  La  cire,  en 

fondant,  ne  doit  dégager  ni 
fumée  ni  odeur  si  l'on  veut 
lui  conserver  ses  propriétés 
plastiques. 

Lorsque  la  masse  entière 
de  la  cire  est  entrée  en  fusion, 
à  l'aide  d'un  pochon,  on  en 
remplit  des  boites  en  plomb 
—  matière  à  clichés  —  dont 
les  dimensions  sont  celles  des 
formes  à  reproduire.  Pour 
obtenir  ces  boites,  on  place 
dans  un  moule  à  fondre  les 
clichés  une  plaque  en  fonte, 
spécialement  disposée,  à  la 
surface  de  laquelle  sont  mé- 
nagées des  rainures  de  un 
centimètre  environ  destinées 
à  produire  les  bords  formant 
la  boîte.  Quant  au  fond,  on 
l'obtient  avec  l'équerre  mince,  dont  nous  avons  parlé  à  propos 
de  la  fonte  des  clichés.  On  doit  avoir  un  assortiment  de 
plaques  afin  d'avoir  des  boîtes  de  différentes  dimensions. 

Cet  assortiment  peut  comporter,  par  exemple,  des  plaques 
ayant  de  120  millimètres  sur  110  millimètres,  jusqu'à  440  mil- 
limètres sur  340  millimètres,  en  passant  par  cinq  ou  six  for- 
mats différents.  Au  cas  où  la  reproduction  exigerait  une  boîte 
hors  mesure,  au  moyen  de  soudures  il  serait  facile  de  l'obtenir 
en  réunissant  entre  eux  deux  ou  plusieurs  parties  de  boîtes 
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pour  n'en  former  qu'une  seule.  Chaque  boîte  doit  avoir  un 
appendice  que  l'on  perfore  de  deux  trous  dont  l'objet  est  de 
recevoir  les  crochets  à  suspension  lors  de  l'immersion  dans  le 
bain  métallique. 

Avant  de  verser  la  cire  dans  la  boîte,  il  est  de  bonne  pré- 
caution de  rayer  avec  un  poinçon,  en  tous  sens  et  un  peu 
profondément,  le  fond  de  la  boîte,  afin  que  la  cire,  une  fois 
refroidie,  puisse  y  adhérer  suffisamment  et  ne  point  s'en 
détacher  durant  les  diverses  opérations  ultérieures. 

La  boîte  étant  posée  sur  le  marbre,  avec  le  pochon  on 
puise  à  même  la  chaudière  une  certaine  quantité  de  cire 
liquéfiée  que  l'on  verse  ensuite  lentement  dans  la  boîte  afin 
d'éviter  l'intrusion  des  bulles  d'air  dans  la  masse  liquide. 
Malgré  toutes  les  précautions,  il  s'en  produit  toujours  quelques- 
unes  qu'il  est  indispensable  de  faire  disparaître,  car  chacune 
d'elles  déterminerait  une  solution  de  continuité  à  la  surface 
du  dépôt  de  cuivre. 

Il  y  a  deux  manières  de  remédier  à  cet  inconvénient  :  l'une 
consiste  à  toucher  rapidement  chacun  des  globules  avec  un 
outil  quelconque  en  fer  suffisamment  chauffé;  l'autre,  peut-être 
plus  expéditive,  consiste  à  passer  vivement  à  la  surface  de  la 
cire  en  fusion,  dans  la  longueur  de  la  boîte,  une  réglette  en 
métal  dont  chaque  extrémité  appuie  sur  les  bords  de  cette 
dernière.  Une  fois  les  bulles  d'air  disparues,  on  laisse  figer  la 
cire,  qui  —  fait  assez  particulier  —  reproduit  dans  sa  masse 
solidifiée  les  figures  géométriques  des  alvéoles  de  la  ruche. 
Ces  dessins,  n'affectant  aucun  relief,  ne  gênent  en  rien  le 
moulage  et  ne  se  reproduisent  pas  sur  le  galvano. 

Un  point  essentiel  au  moulage  à  la  cire  porte  sur  le  degré 
de  température  dont  il  faut  profiter  pour  prendre  empreinte. 
La  cire  trop  chaude  attache  à  la  forme;  à  une  température 
insuffisante,  la  cire  donne  une  empreinte  incomplète.  Il  y  a 
donc  lieu  de  chercher  et  de  saisir  le  degré  de  chaleur  favo- 
rable au  moulage.  Simple  question  d'épiderme,  de  toucher  : 
en  posant  très  légèrement  le  revers  de  la  main  contre  la  cire, 
on  apprécie  le  moment  dont  il  faut  profiter  pour  procédera  la 
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prise  d'empreinte.  Il  suffit  de  la  moindre  habitude  et  d'un 
esprit  quelque  peu  observateur  pour  s'apercevoir  de  son  état 
en  tant  que  calorique,  au  simple  examen  de  la  couleur  que 
prend  la  cire  en  refroidissant. 

Il  est  important  de  ne  pas  trop  laisser  refroidir  la  cire  avant 
de  plombaginer,  la  chaleur  favorisant  cette  opération. 

Nous  avons  donné  connaissance  de  la  machine  à  plomba- 
giner dont  on  se  sert  à  l'étranger,  où  elle  n'est  pas  d'une 
application  générale  dans  les  ateliers  de  galvanoplastie,  à  cause 
des  inconvénients  qu'on  y  rencontre  dans  la  pratique.  En 
réalité,  cette  machine  est  plutôt  faite  pour  les  empreintes  que 
pour  les  formes,  mais  jusqu'à  présent  les  ouvriers  français  se 
contentent  de  la  brosse  à  main  pour  plombaginer. 

La  brosse  employée  pour  cette  opération  est  faite  de  poils 
souples  et  serrés  ;  en  plombaginant,  on  doit  ne  pas  trop 
appuyer  sur  la  cire,  afin  de  ne  pas  la  rayer.Et,  pour  éviter  autant 
que  possible  la  perte  de  plombagine,  dont  le  prix  est  assez 
élevé  —  3  francs  le  kilo  — ,  on  la  dépose  dans  une  boîte  en 
bois  ayant  sa  partie  supérieure  recouverte  d'une  claie  sur 
laquelle  on  place  le  moule  dans  une  position  oblique.  Avec 
la  brosse,  on  prend  une  certaine  quantité  de  plombagine  et 
on  la  passe  sur  la  cire.  Lorsqu'elle  en  est  également  enduite, 
on  secoue  fortement  contre  le  marbre  l'un  des  bords  du 
moule  pour  faire  tomber  l'excédent  de  plombagine. 

Cette  opération  doit  être  menée  rapidement  afin  de  ne  pas 
laisser  perdre  à  la  cire  la  température  nécessaire  au  moulage. 

C'est  alors  que  le  moule  est  mis  en  contact  avec  la  forme 
que,  préalablement,  l'on  a  dû  placer  sur  le  marbre  de  la 
presse  à  empreinte,  après  l'avoir,  toutefois,  préparée  à  cet 
effet,  ainsi  que  nous  l'avons  indiqué  précédemment. 

La  presse  à  empreinte,  pour  le  moulage  à  la  cire,  est  néces- 
sairement plus  puissante  que  celle  employée  pour  la  gutta.  Il 
est  bon  d'ajouter  que  la  presse  capable  d'obtenir  le  moulage  à 
la  cire  peut  être  employée  pour  la  gutta  :  qui  peut  le  plus,  peut 
le  moins. 

Différents  genres  de  presses  sont  construites  spécialement 
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pour  prendre  les  empreintes  à  la  cire.  A  l'étranger,  la  presse 
hydraulique  paraît  avoir  la  vogue;  cependant  certains  galvano- 
plastes  se  servent  de  presses  dites  à  f/e?îOii?lières.  C'est  cette 
dernière  qui,  à  notre  avis,  doit  être  préférée,  à  cause  de  la  sim- 
plicité de  sa  construction  et  de  ses  organes,  ce  qui  n'enlève 
cependant  rien  à  la  force  dont  on  doit  disposer. 


Nous  montrons  ici  une  presse  hydraulique  et  une  à  genouil- 
lères. Cette  dernière,  figure  70,  offre  toutes  les  conditions 
désirables  de  construction,  d'économie  de  temps,  de  rapidilé, 
de  force.  Elle  est  montée  sur  quatre  colonnes  en  fer,  tournées 
et  polies.  Ces  colonnes  donnent  beaucoup  plus  de  résistance 
que  si  elles  étaient  en  fonte.  Le  volant,  qui  est  d'un  grand  dia- 
mètre, est  muni  de  poignées  en  fer  forgé  ;  c'est  lui  qui  actionne 
les  genouillères.  Au  plateau  supérieur  ou  sommier  sont  adap- 
tés des  guides  mobiles  permettant  de  glisser  facilement  le 
moule  pour  prendre  l'empreinte.  Cette  presse  est  également 
disposée  pour  opérer  avec  un  marbre  mobile  servant  au  dou- 
blage des  galvanos. 


FiG.  69.  —  Presse  hydraulique. 
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la  cire  en  dessous,  bien  entendu,  en  faisant  attention  de  ne 
pas  frôler  la  forme  pour  ne  pas  rayer  la  surface  de  la  cire. 
Immédiatement,  en^tournnnt  le  volant,  on  opère  la  pression, 
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ayant  soin  de  la  régler  de  telle  façon  qu'elle  ne  produise  point 
l'écrasement  de  la  cire,  laissant  parle  fait  du  fond  à  l'em- 
preinte. Le  degré  de  pression  est  facile  à  déterminer  après 
quelques  essais. 

Aussitôt  la  pression  opérée,  on  détourne  le  volant  pour  faire 
descendre  le  sommier  sur  lequel  repose  le  marbre;  ce  dernier 
est  tiré  en  avant,  et  le  moule  peut  alors  être  séparé  de  la 
forme  en  l'enlevant  horizontalement. 


On  procède  ensuite  à  la  retouche  du  moule.  Durant  la  pres- 
sion, la  cire  forme  saillie  en  certains  endroits,  tandis  que 
d'autres  parties  restent  à  vide.  Il  s'agit  de  régulariser  l'état 
général  de  l'empreinte  afin  d'obtenir  une  bonne  coquille. 
On  porte  donc  le  moule  sur  une  table  disposée  à  cet  effet. 
Cette  table,  nommée  hcmc  de  relevage ^  est  souvent  garnie  de 
zinc,  et  une  ou  deux  chaudières  en  cuivre  rouge  étamé  s'y 
trouvent  enclavées.  Une  rampe  de  gaz  chauffe  la  cire  déposée 
dans  les  petites  chaudières.  A  l'aide  d'une  spatule,  ou  d'une 
lame  quelconque,  que  l'on  fait  tiédir  au  bec  de  gaz  qui  est 
posé  au  milieu  du  banc  de  relevage,  on  enlève  l'excédent  de 
cire  ;  ensuite,  on  remplit  les  vides  à  l'aide  (run  pochon 
à  bec.  Un  peu  d'habitude  rend  ce  travail  fort  simple. 
Une  fois  le  moule  en  état,  on  le  plombagine  avec  une  brosse 
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très  douce  ;  puis,  pour  enlever  la  plombagine  qui  pourrait 
rester  soit  clans  les  tailles  de  la  gravure,  soit  dans  l'œil  des 


FiG.  72.  —  Soufflet. 


lettres,  au  moyen  d'un  soufflet  à  bout  formant  angle,  on 
souffle  vigoureusement  sur  toute  la  surface  de  l'empreinte. 


FiG.  73.  —  Soufflet  à  plombaginer. 


Enfin,  on  soumet  le  moule,  du  coté  de  l'empreinte,  h  un  jet 
d'eau  un  peu  violent  pour  faire  disparaître  complètement 
toute  trace  de  plombagine  en  poudre.  Cette  dernière  opération 
est  très  importante. 
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Dans  les  ateliers  de  galvanoplastie  où  Ton  opère  sur  de 
grandes  quantités,  on  emploie  quelquefois  un  appareil  spécial 
à\i  soufflet  à  phnibaginer.  Cet  appareil,  donnant  un  souffle 
puissant,  permet  de  faire  sortir  rapidement  de  l'empreinte  la 
plombagine  laissée  par  la  brosse.  Un  levier  met  en  mouve- 
ment le  soufflet,  et  un  tuyau  en  caoutchouc  prenant  vent  dans 
la  partie  inférieure  de  la  boîte  peut  diriger  le  souffle  à  volonté. 

Cette  opération  est  absolument  indispensable  pour  obtenir 
un  bon  moule  avant  la  mise  au  bain. 


MOULAGES  DIVERS 

Diverses  substances,  outre  le  plâtre,  la  gutta,  la  stéarine 
et  la  cire,  sont  employées  pour  prendre  empreintes,  mais  elles 
n'ont  pas  d'applications  industrielles  en  ce  qui  concerne  le 
sujet  dont  nous  nous  occupons  ici.  Cependant,  nous  en  par- 
lerons très  brièvement  dans  le  cas  où  quelques  indications 
pourraient  être  utiles. 

Le  moulage  à  la  gélatine  serait  certainement  meilleur  que 
celui  obtenu  par  la  gutta,  et  même  par  la  cire,  si  le  moule  devait 
rester  fort  peu  de  temps  au  bain.  Mais  la  propriété  exclusive- 
ment hygrométrique  de  la  gélatine  devient  un  empêchement 
irrémédiable  dans  la  pratique.  La  préparation  de  l'empreinte, 
sa  mise  au  bain,  demandent  une  série  de  manipulations  très 
minutieuses  dont  la  difficulté  augmente  avec  la  température. 
Il  est  regrettable  que  ce  moulage  ne  puisse  être  appliqué 
industriellement,  car  les  empreintes  prises  avec  la  gélatine 
présentent  des  finesses  exceptionnelles. 

Nous  parlerons  en  passant  du  métal  Darcet^  métal  fusible 
à  une  très  faible  température.  C'est  un  alliage  composé  de 
3  parties  de  bismuth,  3  d'étain  et  5  de  plomb.  Pendant  la 
fusion,  ou  ajoute  1/4  partie  de  mercure.  Ce  métal  ne  trouve 
pas  une  grande  application  pour  le  moulage  dont  nous  nous 
occupons,  puisqu'il  faut  l'employer  à  chaud,  ce  qui  serait 
absolument  contraire  aux  bois  gravés  et  aux  caractères  d'im- 
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primerie.  Cependant,  il  peut  se  présenter  certains  cas  où  le 
métal  Darcet  jouerait  un  rôle  utile. 

Le  gluten  est  aussi  employé  pour  mouler,  mais  ce  genre 
de  moulage  n'offre,  en  réalité,  aucune  garantie  sérieuse  dans 
les  opérations  et  est,  en  somme,  peu  susceptible  d'applica- 
tions industrielles. 

Un  Allemand  nommé  Rost  obtient  une  pâte  plastique  en 
combinant  la  litharge  et  la  glycérine.  Cette  pâte,  fort  malléable, 
sert  à  l'égal  de  la  gutta-percha  dans  toutes  ses  applications 
galvanoplastiques,  et  ne  se  laisse  point  dissoudre  facilement. 
L'action  des  acides  et  des  alcalis,  de  l'alcool,  du  sulfure  de 
carbone,  etc.,  n'a  aucune  prise  sur  cette  matière,  qui  se  moule 
facilement  et  se  prête  aisément  à  la  métallisation.  On  opère  de 
la  manière  suivante. 

Dans  un  récipient  émaillé  à  l'intérieur,  et  d'une  contenance 
de  liuit  litres,  on  verse  quatre  litres  d'eau  de  pluie  que  l'on 
fait  bouillir.  Au  moment  où  l'eau  entre  en  ébullition,  on  y 
ajoute  une  livre  d'huile  d'olive  et  autant  d'axonge.  Aussitôt 
que  l'axonge  est  fondue,  on  jette  par  poignées  successives  une 
livre  de  bonne  litharge,  et  on  pousse  alors  le  liquide  à  l'ébul- 
lition  complète,  remplaçant  par  de  l'eau  chaude  celle  qui 
s'évapore  du  récipient.  Il  faut  laisser  bouillir  pendant  trois 
heures.  C'est  alors  qu'on  peut  décanter  le  liquide,  qui  se 
composera  de  glycérine  dissoute  dans  l'eau.  Au  fond  du  vase 
restera  une  espèce  de  pâte  nommée  smon  de  plomb ^  dont  la 
souplesse,  pendant  qu'elle  contient  encore  un  peu  de  chaleur, 
permet  de  prendre  des  empreintes. 


VL   —   MISE   AU  BAIN 

Appareil  simple.  —  Avant  de  plonger  les  moules  dans  la 
dissolution  acide  de  sulfate  de  cuivre,  on  y  immerge  les  vases 
poreux  ou  diaphragmes,  après  les  avoir  remplis  d'eau  douce 
très  propre,  ayant  soin  de  tenir  le  niveau  de  quelques  centi- 
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mètres  plus  bas  que  celui  de  la  dissolution  du  bain.  A  l'eau 
contenue  dans  les  diaphragmes  on  ajoute  la  valeur  d'un  petit 
verre  d'acide  sulfurique,  et  quelques  gouttes  d'amalgame 
composé  de  mercure  et  d'acide  sulfurique,  avec  lequel  on 
recouvre  les  zincs.  On  trouve  dans  le  commerce  un  sel  à 
amalgame  tout  composé.  Le  liquide  contenu  dans  les  dia- 
phragmes doit  peser  3  degrés  au  pèse-acide.  Le  nombre  de 
vases  poreux  à  immerger  dépend  de  la  quantité  des  empreintes 


FiG.  74.  —  Appareil  simple. 


à  mettre  au  bain.  11  est  bon  que  les  diaphragmes  ne  touchent 
point  au  fond  de  la  cuve;  pour  cela,  il  suffît  de  les  soutenir 
par  un  collet  en  bois  disposé  à  cet  effet. 

Ce  sont  des  tringles  en  cuivre  qui  servent  à  suspendre  les 
moules  dans  le  bain,  ainsi  que  les  zincs  qui  plongent  dans  les 
diaphragmes.  Gomme  dans  toutes  les  opérations  galvanoplas- 
tiques,  la  propreté  est  de  rigueur,  on  aura  soin  de  nettoyer, 
de  polir  parfaitement  les  tringles  avec  du  papier  d'émeri,  sans 
quoi,  le  courant  électrique  pourrait  être  intercepté  par  la 
couche  d'oxyde  ou  autre  corps  étranger.  Ces  tringles,  ainsi 
que  l'indique  la  figure  74,  sont  placées  horizontalement  et 
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traversent  la  cuve  dans  sa  longueur.  L'une,  établie  au  milieu, 
plus  haut  de  vingt  centimètres  que  les  bords  de  la  cuve, 
supporte  les  zincs.  Les  deux  autres  tringles  sont  placées 
parallèlement  aux  bords  de  la  cuve,  et  à  peu  de  distance 
des  diaphragmes  ;  c'est  après  ces  tringles  que  sont  sus- 
pendus les  moules.  Ces  trois  tringles  sont  reliées  entre  elles, 
mises  en  communication,  par  leurs  sui)ports  également  en 
cuivre,  supports  percés  de  trous  dont  la  disposition  et  la  dis- 
tance i)ermettent  d'y  installer,  dans  une  direction  parallèle, 
les  trois  tringles.  Ces  orifices  doivent  avoir  comme  diamètre 
celui  des  tringles,  de  manière  que  la  communication  ait  lieu 
d'une  manière  certaine  et  sur  la  plus  grande  surface  possible. 

Les  plaques  de  zinc  ont  une  épaisseur  de  dix  à  douze  mil- 
limètres, selon  la  dimension  du  bain.  Quant  à  leur  largeur,  les 
zincs  ne  doivent  pas  toucher  aux  parois  des  vases  poreux; 
enfin,  leur  longueur  dépendra  de  ces  derniers,  au  fond  des- 
quels il  ne  doit  se  produire  aucun  point  de  contact. 

Les  zincs  seront  percés  à  chaque  bout  d'un  orifice  suffi- 
samment grand  pour  recevoir  un  crochet  en  cuivre  rouge 
d'environ  trois  millimètres  de  diamètre.  Ces  crochets  en  S 
servent  à  suspendre  les  zincs  à  la  tringle  du  milieu,  celle  qui 
passe  directement  au-dessus  des  diaphragmes.  11  est  utile  de 
perforer  les  zincs  à  chaque  bout,  afin  de  pouvoir  les  retourner 
lorsque  l'un  des  bouts  a  été  rongé  par  l'action  de  l'acide.  De 
cette  façon,  le  bout  intact  peut,  à  son  tour,  être  plongé  dans 
le  liquide  acide.  On  se  sert  également  de  fixateur  pour  sus- 
pendre les  zincs. 

Ici  se  présente  une  diversité  dans  le  mode  d'opérer,  selon 
que  le  moule  est  en  cire  ou  en  gutta,  car  il  est  facile  d'em- 
ployer l'appareil  simple  pour  les  deux  sortes  de  moulages. 

Le  moule  en  gutta  étant  léger,  il  peut  être  suspendu  sans 
crainte  par  les  fils  conducteurs  eux-mêmes.  Ce  sont  ces  fils  de 
laiton  dont  nous  avons  parlé  plus  haut,  et  que  l'on  introduit 
dans  les  orifices  pratiqués  au  travers  de  la  gutta,  dans  la  marge 
bordant  l'empreinte.  Les  fils  conducteurs  doivent  être  toujours 
propres  et  polis  à  l'aide  du  papier  émeri;  ils  se  terminent 
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en  pointe  et  viennent  aflleurer  la  surface  même  de  l'em- 
preinte à  peu  près  vers  le  milieu.  Avant  d'immerger  les  moules, 
il  faut  avoir  la  précaution  de  graisser  avec  du  suif  les  bords  de 
l'empreinte  afin  qu'il  ne  se  produise  point  de  dépôt  métallique 
derrière  le  moule.  Enfin,  pour  tenir  chaque  moule  en  équilibre 
dans  le  bain,  et  le  forcer  à  prendre  une  position  verticale,  on 
attache  derrière  un  petit  lest  en  plomb  que  l'on  garnit  de  gutta 
pour  que  le  cuivre  ne  s'y  dépose  point.  Il  est  très  important  que 
l'empreinte  des  moules  soit  tournée  vers  les  diaphragmes; 
c'est  là  un  point  essentiel  pour  la  réussite  de  l'opération. 


Fjg.  75.  —  Boites  à  moules. 


Quant  aux  moules  en  cire,  dont  le  poids  nécessite  une 
attache  plus  solide,  on  se  sert  de  fds  conducteurs  plus  forts. 
Pour  éviter  le  dépôt  métallique  sur  le  plomb  de  la  boîte,  à 
l'aide  d'un  pinceau  trempé  dans  la  cire  en  fusion,  on  passe 
une  légère  couche  sur  toute  la  surface  de  la  boîte  et  sur  les 
côtés.  Par  leur  propre  poids,  les  moules  à  la  cire  se  tiennent 
verticalement  dans  le  bain. 

La  pratique  enseignant  chaque  jour  des  simplifications 
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dans  la  manière  de  procéder,  quelques  galvanoplasles  pré- 
fèrent séparer  le  moule  en  cire  de  sa  boîte  pour  le  mettre  au 
bain.  Ils  évitent  ainsi  de  fondre  un  nombre  plus  ou  moins 
considérable  de  boîtes  et  peuvent,  dans  ces  conditions,  se 
servir  continuellement  des  mômes.  En  outre,  les  manipulations 
deviennent  plus  faciles,  puisqu'il  n'y  a  plus  à  transi)orter  la 
boîte  en  plomb. 

Certains  préfèrent  plombaginer  à  froid,  évitant  ainsi  d'égra- 
tigner  la  cire  en  passant  la  brosse.  Dans  ce  cas,  on  peut  hardi- 
ment plombaginer  comme  s'il  s'agissait  de  gutta;  on  peut 
même  frapper  sur  l'empreinte  avec  la  brosse  pour  mieux  faire 
pénétrer  la  plombagine  dans  les  tailles  fines  de  la  gravure  et 
dans  l'œil  du  caractère. 

Du  moment  où  l'on  plombagine  à  froid,  il  n'est  pas  utile  de 
soufller  l'empreinte,  la  brosse  enlevant  tout  excédent  de  plom- 
bagine. C'est  là  une  économie  réelle  de  temps. 

Le  moule  ayant  été  plombagine,  on  fait  légèrement  chauffer 
le  fond  de  la  boîte;  la  cire  se  ramollissant  aussitôt,  on  sépare 
aisément  le  moule  de  sa  boîte.  Celte  opération  doit  être  faite 
avec  un  soin  tout  particulier  pour  ne  pas  détériorer  l'em- 
preinte et  l'inutiliser. 

Avant  de  mettre  le  moule  au  bain,  on  y  fixe  les  conducteurs. 
Dans  le  cas  qui  nous  occupe,  ce  sont  des  espèces  de  lames  en 
cuivre  rouge  d'environ  25  millimètres  de  largeur  et  2  ou  3 
d'épaisseur;  après  les  avoir  fait  tiédir  à  la  chaleur  du  gaz,  ou 
d'un  foyer  quelconque,  on  les  enfonce  de  quelques  centimètres 
dans  l'épaisseur  du  moule;  en  refroidissant,  ils  se  trouvent 
maintenus  solidement  dans  la  cire. 

Afin  d'établir  la  conductibilité,  on  métallisé  ces  lames  en 
les  plombaginant  à  leur  jonction  avec  le  moule.  En  cet  état,  le 
moule  peut  être  mis  au  bain.  On  peut  également  se  servir  de 
fils  de  laiton  placés  comme  nous  l'avons  indiqué  lors  du  mou- 
lage à  la  gutta;  d'un  autre  côté,  il  n'y  a  aucun  inconvénient  à 
employer  des  lames  pour  les  moules  à  la  gutta,  ainsi  qu'on  le 
fait  pour  ceux  à  la  cire. 

On  conservera  au  bain  la  saturation  indispensable  à  la 
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réduction  du  cuivre,  en  accrochant  à  l'intérieur  de  la  cuve  des 
trémies  en  gutta-percha  ;  ce  sont  des  espèces  de  boites  percées 
de  trous,  dans  lesquelles  on  dépose  des  cristaux  de  sulfate 
de  cuivre.  A  mesure  que  le  bain  tend  à  s'affaiblir,  les  cris- 
taux se  dissolvent,  et  entretiennent  ainsi  la  saturation  du 
liquide  acide. 

Avant  d'immerger  les  moules,  il  est  nécessaire  de  verser  sur 
l'empreinte  quelques  gouttes  d'alcool  à  36  degrés,  afin  de 
l'humecter  également,  et  dans  toutes  ses  parties.  Cette  pré- 
caution a  pour  objet  de  chasser  l'air  qui  pourrait  s'attacher 
en  globules  sur  l'empreinte.  Ces  bulles  d'air  empêchent  le 
dépôt  de  cuivre  et  produisent  aulant  de  trous  aux  galvanos. 
On  pratique  l'opération  au-dessus  d'un  récipient  destiné  à 
recueillir  l'excédent  d'alcool.  L'immersion  des  moules  doit 
être  complète,  mais  cependant  sans  être  trop  profonde. 

L'appareil  simple  et  les  indications  que  nous  donnons 
peuvent  être  appliqués  tout  aussi  bien  aux  moules  en  cire 
qu'à  ceux  à  la  gutta-perclîa. 

A  peine  le  courant  électrique  est-il  en  activité  que  l'em- 
preinte des  moules  immergés  se  couvre  du  dépôt  métallique. 
Il  faut  quatre  ou  cinq  heures  pour  que  le  dépôt  recouvre 
entièrement  l'empreinte,  mais  cette  épaisseur  de  cuivre  est 
insuffisante  pour  faire  des  galvanos  offrant  la  solidité  néces- 
saire au  tirage.  Pour  obtenir  une  coquille  capable  de  supporter 
la  pression  des  machines  à  imprimer,  il  faut  huit  à  dix 
heures  de  bain.  Du  reste,  une  coquille  trop  mince  présente 
certains  inconvénients  dont  nous  parlerons  plus  loin. 

Le  courant  électrique  qui  s'établit  au  sein  de  la  dissolution 
ne  doit  pas  être  trop  énergique;  dans  ce  cas,  la  réduction  du 
cuivre  apparaît  grenue,  grossière,  galeuse  et  prend  une  teinte 
sombre.  Au  contraire,  avec  un  courant  trop  faible,  la  pile 
fonctionnant  mal,  le  cuivre  ne  se  réduit  pas,  ou  toutefois  il  se 
dépose  fort  lentement.  Il  faut  alors  sortir  les  moules  du  bain, 
les  humecter  d'alcool  du  côté  de  l'empreinte,  et  pour  activer 
l'action  des  piles  ajouter  quelques  gouttes  d'amalgame  dans 
les  diaphragmes.  Du  moment  que  le  fonctionnement  général 
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s'opère  dans  des  conditions  normales,  le  dépôt  métallique  se 
produit  assez  rapidement. 

Appareil  composé.  —  La  disposition  de  cet  appareil ,  selon 
les  opérateurs,  peut  différer  par  quelques  détails,  mais  le 
principe  reste  toujours  le  môme  :  la  pile  d'une  part,  le  bain 
métallique  de  l'autre. 

Les  galvanoplastes,  aussi  bien  ceux  de  France  que  ceux 
de  l'étranger,  ont  adopté  d'une  manière  presque  générale  la 
pile  de  Smee,  dont  nous  avons  donné  en  son  lieu  la  des- 


FiG.  76.  —  Appareil  composé,  système  anglais. 


cription.  Cette  pile  simplifie  les  manipulations  et  n'est  pas 
coûteuse.  Nous  avons  vu  qu'un  élément  se  compose  d'une 
plaque  d'argent  oxydée,  maintenue  dans  un  cadre  de  bois,  et 
interposée  entre  deux  plaques  de  zinc  amalgamé. 

Selon  le  nombre  de  moules  mis  au  bain,  on  augmente  ou 
l'on  diminue  la  quantité  des  éléments  de  la  pile.  Nous  plaçons 
sous  les  yeux  du  lecteur  deux  genres  d'appareils  composés 
fonctionnant  avec  des  piles  de  Smee;  l'un  est  communément 
adopté  en  Angleterre,  l'autre  est  employé  par  les  galvano- 
plastes français.  La  différence  porte  uniquement  sur  une 
diversité  de  formes.  Les  Anglais  conservent  de  préférence 
le  récipient  cylindrique  de  la  pile,  tandis  qu'en  France 
il  prend  la  forme  de  la  cuve.  Dans  l'un  et  l'autre  cas,  on 
procède  de  la  môme  manière. 
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La  cuve  ayant  été  remplie  d'eau  douce,  laissant  le  niveau 
du  liquide  à  vingt  ou  vingt-cinq  centimètres  des  bords, 
on  y  verse  de  l'acide  sulfurique  par  petites  quantités  jusqu'à 
ce  que  le  bain  pèse  10  degrés  au  pèse-acide.  Ensuite,  dépo- 
sant du  sulfate  de  cuivre  dans  des  paniers  en  gutta  ou  en  osier, 
on  en  fait  dissoudre  jusqu'à  ce  que  le  liquide  pèse  16  degrés. 
Les  galvanoplastes  anglais  y  ajoutent  une  petite  dose  d'arsenic 


FiG.  77.  —  Appareil  composé,  système  français. 


délayé  dans  un  peu  de  dissolution  puisée  à  môme  le  bain,  et 
aussi  quelques  débris  de  gélatine  fondue  à  l'eau  chaude. 
Ils  prétendent  que  l'arsenic  et  la  gélatine  rendent  le  cuivre 
de  meilleure  qualité.  Au  moyen  d'un  bâton  on  brasse  bien  le 
liquide,  de  façon  que  le  mélange  soit  complet. 

Quant  aux  piles,  on  y  verse  de  l'eau  douce  à  laquelle  on 
ajoute  peu  à  peu  de  l'acide  sulfurique  en  quantité  suffisante 
pour  que  le  liquide  pèse  18  degrés.  Le  maniement  de  l'acide 
étant  fort  dangereux,  l'opérateur  devra  prendre  toutes  les  pré- 
cautions désirables  et  tenir  compte  que  du  mélange  de  l'acide 
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et  de  l'eau  se  dégageai  une  grande  chaleur  et  des  vapeurs  peu 
agréables  à  respirer.  Ce  n'est  pas  que  les  éuianations  de 
l'acide  sulfurique  en  petite  quantité  soient  préjudiciables  à  la 
santé;  c'est  là  une  erreur  courante  de  laquelle  il  faut  revenir. 
Le  métier  de  galvanoplaste  est,  au  contraire ,  plutôt  hygiénique  ; 
le  seul  inconvénient  pouvant  se  présenter  pour  les  plongeurs^ 
c'est-à-dire  les  ouvriers  mettant  les  moules  au  bain,  est 
l'usure  rapide  des  vêtements.  Nous  leur  conseillons  l'emploi 
de  pantalons  de  laine  et  de  tabliers  de  même  étoffe;  ni  l'acide, 


FiG.  78.  —  Éléments  de  la  pile  Smee.        Fig.  79.  —  Fixateurs. 


ni  la  dissolution  de  sulfate,  ne  détériorent  les  vêtements  de 
laine.  Ils  devront  aussi  porter  de  vieilles  chaussures  pendant 
leur  travail,  car  la  dissolution  acide  a  bientôt  raison  du  cuir. 

Cette  digression  faite,  revenons  à  la  pile  de  Smee.  La 
plaque  d'argent  de  chacun  des  éléments  est  maintenue  dans 
un  châssis  en  bois  dont  la  forme  est  indiquée  par  la  figure 78. 
La  traverse  du  haut  dépasse  de  chaque  côté  les  montants  de 
façon  à  soutenir  le  châssis  en  prenant  appui  sur  les  bords 
du  récipient  contenant  le  liquide  acide.  A  la  partie  inférieure 
du  châssis,  chevillé  de  chaque  côté  de  la  traverse  du  bas, 
se  trouve  un  petit  rebord  qui  permet  aux  zincs  d'avoir  un 
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point  d'appui  lorsqu'on  les  dispose  parallèlement  à  la  plaque 
d'argent.  Cette  dernière  est  surmontée  d'un  appendice,  de 
forme  quelconque,  dont  l'objet  est  d'établir  la  communication 
avec  le  conducteur  du  pôle  positif.  Quant  aux  zincs,  placés 
chacun  d'un  côté  de  la  plaque  d'argent,  ils  sont  maintenus 
il  la  partie  supérieure  par  un  fixateur  simple  ou  double  des- 
tiné en  même  temps  à  les  mettre  en  communication  avec  le 
conducteur  du  pôle  négatif. 

La  disposition  de  l'appareil  du  système  français  est  indiquée 
parla  figure  77.  Les  plaques  de  zinc  de  la  pile  se  trouvant 
suspendues  par  des  crochets  dans  le  liquide  excitateur  peu- 
vent se  rapprocher  à  volonté  de  la  plaque  d'argent.  Les  trin- 
gles auxquelles  s'accrochent  les  zincs  sont  maintenues  en  place 
par  de  petits  taquets. 

Les  plaques  d'argent  ne  peuvent  d'aucune  manière  être 
utilisées  pour  une  batterie  si  elles  n'ont  été,  au  préalable, 
couvertes  d'une  couche  de  platine,  soit  en  les  immergeant  dans 
un  bain  métallique  et  les  soumettant  à  l'action  d'un  courant 
électrique,  ce  que  nous  avons  déjà  vu,  soit  en  leur  faisant 
simplement  subir  une  friction  avec  une  dissolution  de  bi- 
chlorure  de  platine  et  d'acide  nitrique.  Quant  aux  zincs,  il  est 
sous-entendu  qu'ils  doivent  être  amalgamés. 

Tant  que  les  pôles  ne  sont  pas  en  communication,  il  ne  se 
passe  rien  de  particulier  au  sein  de  la  pile  ou  de  la  batterie; 
mais,  aussitôt  que  le  contacta  lieu  d'une  manière  normale, 
il  se  produit  immédiatement  un  mouvement  dans  le  liquide 
acide,  dont  le  bruissement  indique  le  fonctionnement  de 
l'appareil.  Il  faut  que  l'action  de  l'acide  sur  le  zinc  ne  soit 
pas  trop  violente,  mais  qu'elle  soit  cependant  suffisante  pour 
déterminer  un  courant  électrique  assez  puissant,  capable  de 
produire  la  réduction  du  métal  sur  le  moule. 

Sur  les  bords  de  la  cuve,  dans  sa  longueur,  sont  disposées 
des  bandes  de  cuivre  destinées  à  établir  la  communication 
entre  les  batteries  et  le  bain.  L'une  devient  conductrice  du 
pôle  positif,  l'autre  du  pôle  négatif.  Selon  la  construction  de 
la  cuve,  les  deux  bandes  sont  établies  indifféremment  sur  un 
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même  bord  de  la  cuve,  ou  alors  chacune  d'elles  sur  l'un  des 
bords  parallèles.  Dans  le  premier  cas,  le  bord  libre  est 
crénelé  circulairement  afin  que  les  tringles  soutenant  les 
moules  et  les  anodes  ne  changent  pas  de  place  en  roulant. 
Dans  l'autre  cas,  ce  sont  de  petits  taquets  de  bois  qui  assujet- 
tissent les  tringles  et  en  même  temps  servent  d'isolateurs.  Les 
figures  76  et  77  indiquent  l'ensemble  général  et  la  dispo- 
sition dont  nous  parlons. 

Au  moyen  de  crochets  en  forme  de  S,  on  suspend  les  moules 
dans  le  bain  en  se  servant  de  tringles  en  cuivre  que  l'on  place 
transversalement  sur  les  bords  de  la  cuve,  ayant  soin  d'établir 
la  communication  avec  la  bande  de  métal  correspondant  au 
pôle  négatif  (zinc).  En  face  de  l'empreinte  de  chaque  moule, 
point  très  important,  on  suspend  l'anode  de  la  même  ma- 
nière, bien  parallèlement  et  le  plus  près  possible  du  moule, 
tenant  compte  de  la  communication  à  établir  avec  le  pôle 
positif  (argent).  Lorsque  l'on  immerge  les  moules  sans  leur 
boîte,  les  conducteurs  sont  assujettis  à  l'aide  de  fixateurs  à 
vis,  afin  de  maintenir  verticalement  les  moules  dans  le  bain. 
Quelquefois,  s'il  y  a  lieu  d'activer  le  dépôt  métallique  sur 
un  moule  au  détriment  des  autres,  il  suffit  d'une  simple 
épaisseur  de  papier  interposé  entre  la  tringle  et  la  bande 
conductrice;  le  courant  électrique  se  dirige  alors  seulement 
vers  le  moule  à  couvrir. 

Il  est  essentiel  que  tous  les  produits  employés  soient  de 
bonne  qualité.  Ainsi,  du  zinc  impur  devient  une  cause  de  non- 
réussite;  l'acide  sulfurique  doit  être  également  d'une  qualité 
acceptable.  Enfin,  point  capital,  le  cuivre  des  anodes  sera  de 
premier  choix  et  ne  devra  contenir  aucun  autre  métal. 

De  môme  que  l'on  peut  obtenir  sur  les  moules  en  cire  un 
dépôt  métallique  à  l'aide  de  l'appareil  simple,  de  même  il 
est  facile  et  pratique  d'obtenir  la  réduction  du  cuivre  sur  les 
moules  en  gutta  avec  l'appareil  composé. 
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GALVANISATION  DU  CARACTÈRE  D'IMPRIMERIE 

Par  la  voie  galvanique,  le  cuivre  se  dépose  avec  grande 
facilité  sur  le  fer,  l'acier,  le  zinc,  l'élain,  le  plomb  et  les 
alliages  de  ces  divers  métaux.  Pour  cuivrer  au  moyen  de  la 
pile,  on  prépare  le  bain  de  la  manière  suivante.  On  dissout 
deux  kilogrammes  de  sulfate  de  cuivre  dans  de  l'eau,  puis  on 
verse  dans  cette  dissolution  une  certaine  quantité  de  prussiate 
jaune  de  potasse.  On  obtient  ainsi  un  précipité  de  cyanure  de 
cuivre  d'une  belle  couleur  marron  que  l'on  recueille  et  qu'on 
lave.  On  le  dissout  ensuite  dans  de  l'eau  contenant  cinq  kilo- 
grammes de  cyanure  de  potassium.  On  étend  d'eau  cette 
liqueur  jusqu'à  la  quantité  de  cinquante  litres  de  bain.  Après 
une  heure  d'entière  coction,  ce  bain  peut  être  employé,  à 
chaud  ou  à  froid,  et  donne  un  dépôt  brillant  de  cuivre  sur  les 
métaux  indiqués  plus  haut.  11  faut  placer  au  pôle  positif  un 
anode  de  cuivre  pour  remplacer  à  mesure  le  métal  se  déposant 
sur  les  pièces  mises  au  bain. 

Nous  en  arrivons  naturellement  à  parler  de  la  galvanisation 
des  caractères  d'imprimerie,  procédé  complètement  abandonné 
à  cause  des  inconvénients  qu'il  présente  pour  l'imprimeur. 

Pour  être  galvanisé,  le  caractère  est  mis  directement  au 
bain,  et  les  procédés  d'exécution  sont  alors  différents  de  ceux 
employés  pour  la  reproduction  galvanique  des  gravures  ou  des 
pages  de  texte.  Avant  tout,  le  caractère  est  mis  à  dégraisser 
pendant  vingt-quatre  heures  dans  un  bain  d'alcool  à  90  degrés, 
ou  de  benzine,  ou  d'essence  de  térébenthine  rectifiée.  On  pré- 
pare alors  un  bain  alcalin  ainsi  composé  pour  chaque  litre  de 
liquide  versé  dans  la  cuve  : 

Cyanure  de  potassium  40  grammes. 

—    de  cuivre  lo 

Ce  bain  est  préparé  à  chaud,  mais  la  température  ne  doit 
pas  dépasser  60  degrés  centigrades.  Une  fois  la  dissolution 
refroidie,  on  la  tamise,  puis  on  la  verse  dans  la  cuve. 
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Il  est  indispensable,  dans  le  cas  qui  nous  occupe,  de  se  ser- 
vir d'un  bain  alcalin,  car  le  métal  dont  se  composent  les  carac- 
tères d'imprimerie  est  éleclro-positif  par  rapport  au  sulfate 
de  cuivre. 

On  installe  ensuite  à  l'intérieur  de  la  cuve  une  bande  de 
cuivre  de  deux  millimètres  d'épaisseur,  ayant  huit  à  dix  centi- 
mètres de  largeur,  et  suffisamment  longue  pour  former  un 
cercle  proportionné  aux  dimensions  de  la  cuve.  Ce  cercle  est 
maintenu  dans  le  bain  au  moyen  de  crochets  en  platine  qui 
pénètrent  dans  des  orifices  percés  à  un  centimètre  environ  du 
bord  supérieur  du  cercle,  et  viennent  reposer  sur  les  côtés 
de  la  cuve.  A  l'un  de  ces  crochets  est  fixé  le  conducteur  du 
pôle  négatif. 

Une  fois  le  cercle  installé,  on  plonge  dans  le  bain 
une  corbeille  en  fils  de  laiton  pouvant  avoir  environ  trois  déci- 
mètres de  diamètre.  Le  fond  de  cette  corbeille  est  une  rondelle 
en  bois  ;  deux  anses  permettent  de  passer  une  tringle  en  laiton 
pour  suspendre  la  corbeille  dans  le  bain.  C'est  à  l'une  des 
extrémilés  de  cette  tringle  que  l'on  adapte  le  conducteur. 
La  communication  étant  établie,  on  remplit  la  corbeille  de 
lettres  à  galvaniser  et,  de  temps  à  autre,  on  les  remue  et  les 
change  de  place,  afin  que  le  dépôt  de  cuivre  se  répartisse 
également.  Une  fois  les  lettres  recouvertes  d'une  teinte  rosâtre, 
à  l'aspect  brillant,  on  retire  la  corbeille  du  bain  ;  après  l'avoir 
laissée  égoutter  un  moment,  on  la  plonge  dans  l'eau  bouil- 
lante. Enfin,  les  lettres  sont  roulées  et  séchées  dans  de  la 
sciure  de  bois  non  résineux. 

Les  caractères  galvanisés  n'ont  eu  qu'un  temps,  et  les 
quelques  imprimeurs  qui  les  ont  employés  ont  dû  y  renoncer. 
Depuis  longtemps-,  du  reste,  les  fondeurs  livrent  à  leurs 
clients  des  caractères  dont  le  mêlai  est  suffisamment  dur;  le 
prix,  en  tout  cas,  est  assez  réduit  pour  permettre  le  renou- 
vellement fréquent  des  fontes.  11  est  reconnu  que  l'usure  du 
caractère  devient,  non  seulement,  une  cause  de  nombreuses 
corrections,  mais  aussi  une  grande  perte  de  temps  sur  les 
machines  à  imprimer,  durant  les  mises  en  train. 
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VIT.  —  ACIÉRAGE    DES  GALVANOS 

Depuis  longtemps  en  Russie,  en  Allemagne,  en  Autriche, 
puis  en  Angleterre,  les  galvanoplastes  obtiennent  des  galvanos 
en  fer  qui  présentent  un  grand  avantage.  En  France,  M.  Gar- 
nier,  dans  le  courant  de  1855,  se  livrant  à  des  recherches  sur 
la  gravure  à  l'aide  des  vapeurs  de  l'iode,  avait  pu  constater  la 
facilité  du  dépôt  de  fer  et  son  extrême  résistance  à  l'usure, 
môme  pour  des  couches  tellement  minces  qu'elles  n'altéraient 
en  rien  les  accidents  les  plus  délicats  de  la  surface;  il  comprit 
immédiatement  tout  l'intérêt  que  ces  propriétés  présentaient 
pour  la  protection  des  planches  gravées,  et  il  inventa  ïacié- 
rage  du  cuivre;  le  brevet  pris  par  M.  Garnier  porte  la  date 
de  1857.  L'opération  de  l'aciérage  est  fort  simple. 

Le  bain  est  composé  de  80  parties  d'eau  et  de  20  parties  de 
chlorhydrate  d'ammoniaque  ou  chlorure  double  de  fer  et  am- 
moniaque. On  y  plonge  deux  plaques  en  fer,  chacune  se  trou- 
vant en  communication  avec  l'un  des  pôles  d'une  pile. 

Par  l'action  électrique,  la  plaque  qui  sert  d'anode  se  dissol- 
vant, le  bain  ne  tarde  point  à  être  saturé,  et,  deux  heures  envi- 
ron après  la  mise  en  action  de  l'appareil,  le  fer  commence  à 
couvrir  la  seconde  plaque  servant  de  catode.  Aussitôt  que  l'on 
s'aperçoit  du  dépôt,  on  remplace  cette  seconde  plaque  par 
l'objet  à  aciérer.  Plus  le  courant  est  faible,  plus  le  résultat  est 
complet. 

Voici  comment  on  procède  industriellement.  La  cuve  à 
réduction  est  en  faïence  vernie,  porcelaine,  ou  verre.  On  y 
place  un  diaphragme  plat,  cette  disposition  étant  de  beau- 
coup préférable  pour  le  bon  résultat  et  la  commodité  de  l'opé- 
ration. Dans  ce  vase  poreux  on  descend  l'anode,  représenté  par 
une  plaque  en  tôle  de  fer  que  l'on  décape,  au  préalable,  à 
l'aide  d'une  dissolution  de  cyanure  de  potassium.  L'anode  est 
mis  en  communication  avec  le  pôle  positif  d'une  pile  ou  d'une 
batterie.  Quant  au  moule  à  recouvrir,  on  le  suspend  à  une 
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tringle  de  laiton  dont  chaque  extrémité  repose  sur  les  bords 
du  récipient  extérieur.  Cette  tringle  correspond  au  pôle  négatif 
de  la  pile. 

Le  bain  peut  être  composé  de  la  manière  suivante  : 

D'une  part 
D'autre  part 

Ces  deux  dissolutions  mélangées  ensemble  sont  mises  à 
bouillir  pendant  un  quart  d'heure.  Après  filtrage  du  liquide, 
il  est  versé  dans  la  cuve  et  aussi  dans  le  diaphragme,  que  Ton 
remplit. 

Il  est  indispensable  que  l'action  de  cet  appareil  soit  très 
lente;  aussi  est-il  préférable  d'opérer  pour  la  réduction  du 
métal  sur  une  grande  surface  ou  toutefois  sur  plusieurs 
petites.  A  l'égal  de  ce  qui  se  produit  lorsque  l'on  opère  avec 
le  sulfate  de  cuivre,  et  que  le  courant  électrique  est  trop  vif, 
dans  le  cas  qui  nous  occupe,  la  tension  du  courant  étant  trop 
forte,  on  obtiendrait  un  dépôt  métallique  hétérogène,  sans 
consistance,  écailleux.  Le  liquide  contenu  dans  le  diaphragme 
s'épuisant  rapidement,  il  est  nécessaire  de  le  remplacer  au  fur 
et  à  mesure. 

D'autres  sels  peuvent  être  employés  pour  la  composition 
du  bain  avec  certains  avantages.  Nous  citerons,  en  particulier, 
le  protochlorure  de  fer;  la  dissolution  de  chlorhydrate 
d'ammoniaque  et  de  protochlorure  de  fer,  à  laquelle  on  ajoute 
du  sulfate  double  d'ammoniaque  et  du  protoxyde  de  fer.  On 
peut  employer  aussi  une  dissolution  de  sulfate  de  fer  et  de 
chlorure  d'ammonium.  On  obtient  la  concentration  en  faisant 
chauiïer  le  mélange  de  ces  deux  corps  à  20  degrés  centigrades. 
Enfin,  on  emploie  également  une  dissolution,  dans  de  l'acide 
sulfurique,  de  sulfate  de  fer  et  de  carbonate  d'ammoniaque. 

Pour  enlever  au  fer  précipité  sur  le  catode  ses  propriétés 
dures  et  cassantes,  on  le  recuit  à  la  température  du  rouge 
sombre.  En  augmentant  la  température  jusqu'au  rouge  cerise. 


250  grammes  de  protosulfate  de  fer. 
350      —      eau  ordinaire. 

150  grammes  de  sel  ammoniac. 
250     —      eau  ordinaire. 
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le  fer  devient  malléable  et  se  laisse  facilement  entamer  par  le 
burin  du  graveur. 

L'oxydation  sur  les  galvanos  de  fer  pourra  être  évitée  en 
polissant  la  surface  avec  de  l'huile  d'olive  et  du  tripoli  fin. 

Le  dépôt  du  fer  s'obtient  soit  sur  des  catodes  en  gutta- 
percha  ou  en  cire  plombaginés,  soit  sur  des  catodes  en  cuivre, 
laiton,  ou  sur  métal  d'imprimerie.  La  condition  inhérente  à  un 
dépôt  métallique,  régulier  et  homogène  est  la  netteté  parfaite 
du  catode,  quel  qu'en  soit  le  métal  ou  la  substance.  Enfin,  le 
bain  sera  plus  ou  moins  concentré,  selon  la  nature  du  catode 
sur  lequel  on  opère;  c'est  là  une  question  de  pratique. 


VIII.  —  NIGKELAGE 

Cette  opération  a  pour  but  de  recouvrir  les  galvanos  et  les 
zincs  gravés  d'une  couche  métallique  venant  leur  communi- 
quer une  plus  longue  durée  au  tirage  et  tout  à  la  fois  une  cer- 
taine finesse  quant  aux  traits  delà  gravure.  Le  nickel  préserve 
les  métaux  en  général  de  l'oxydation,  car  il  est  inaltérable 
à  l'air;  de  plus,  il  est  dur  et  tenace,  ce  qui  le  rend  pré- 
cieux dans  beaucoup  de  cas.  Le  nickelage  fut  d'abord  étudié 
en  1846  par  Bôttger  et  fut  ensuite  rendu  pratique  par  Jacobi, 
Remington,  Adams  (de  Boston),  Gaiffe  (de  Paris). 

Le  bain  doit  être  préparé  avec  le  plus  grand  soin  si  l'on 
veut  obtenir  un  dépôt  de  nickel  blanc,  solide,  homogène.  Les 
formules  pour  sa  composition  sont  nombreuses  ;  les  bains 
sont  ammoniacaux  et  le  sel  de  nickel  employé  doit  être 
pur,  c'est-à-dire  ne  contenir  ni  cuivre,  ni  arsenic  ou  cobalt.  Il 
est  de  môme  très  important  que  l'eau  employée  soit  distillée 
ou  provienne  des  pluies  et  celle-ci  conservée  dans  des  vases 
en  verre  ou  dans  des  récipients  en  bois  blanc.  Le  bain  est 
employé  à  une  certaine  température,  même  en  hiver,  et  doit 
avoir,  au  début,  une  réaction  légèrement  acide.  Pendant  la 
durée  du  nickelage,  il  doit  être  neutre  et  maintenu  tel. 
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Bain  Adams,  —  Dans  une  petite  quantité  d'acide  chlorhy- 
drique  faire  dissoudre  134  grammes  de  nickel  par;  chauffer 
doucement  et  ajouter  2  litres  d'eau  froide.  Verser  à  plusieurs 
reprises  de  l'ammoniaque  jusqu'à  ce  que  la  solution  soit 
neutre  au  papier  réactif.  D'autre  part,  faire  dissoudre  70  gram- 
mes de  sel  ammoniac  dans  l'eau;  puis,  mélanger  les  deux 
dissolutions,  que  l'on  étend  d'eau  pour  faire  environ  10  litres. 
Enfin,  filtrer  avant  de  verser  dans  la  cuve. 

Bain  Gaiffe.  —  Faire  dissoudre  à  chaud  dans  10  parties 
d'eau  distillée  1  partie  de  sulfate  double  de  nickel  et  d'am- 
moniaque. Filtrer  après  refroidissement. 

Bain  Boden.  —  Dans  150  parties  d'eau  distillée  faire 
dissoudre,  d'une  part,  50  parties  de  sulfite  acide  de  soude; 
d'autre  part,  dissoudre  4  parties  d'ammoniaque  caustique. 
Mélanger  les  deux  solutions.  Le  bain  doit  toujours  être  dans 
une  neutralité  complète. 

Baiii  Roseleur.  —  Faire  dissoudre  dans  100  parties  d'eau 
distillée,  et  séparément,  3  parties  de  carbonate  d'ammo- 
niaque, puis  4  parties  de  sulfate  double  de  nickel  et  d'am- 
moniaque. Verser  peu  à  peu  la  première  solution  dans  la 
seconde,  en  faisant  attention  de  ne  pas  dépasser  la  neutrali- 
sation au  papier  de  tournesol. 

Bain  Weiss.  —  Comprenant  500  parties  d'eau  distillée, 
20  de  sulfate  d'oxydule  de  nickel,  10  de  chlorure  d'ammo- 
nium et  1  d'acide  citrique.  Le  tout  est  chauffé  à  l'ébul- 
lition,  puis  essayé  au  papier  de  tournesol.  On  ajoute  de 
l'ammoniaque  au  cas  où  la  solution  fait  virer  le  papier,  jusqu'à 
ce  que  le  bain  soit  neutre. 

En  général,  la  solution  doit  marquer  6°  à  8*"  à  l'aréomètre 
Baumé,  et  le  bain  doit  être  entretenu  à  saturation  soit  par  des 
cristaux  des  sels  le  composant,  soit  au  moyen  d'anodes 
solubles.  Ces  derniers  doivent  être  en  nickel  chimiquement 
pur,  laminé  et  non  fondu;  on  les  suspend  dans  le  bain  au 
moyen  de  fils  de  nickel.  La  surface  des  anodes  doit  être  relati- 
vement beaucoup  plus  grande  que  celle  des  galvanos  à  recouvrir. 

On  se  sert  aussi  des  anodes  insolubles  en  platine  ou  en 
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charbon  ;  leur  emploi  n'est  pas  favorable.  Dans  les  deux  cas, 
le  dépôt  étant  emprunté  au  bain,  celui-ci  s'appauvrit  et  devient 
acide.  Il  est  nécessaire  d'ajouter  au  bain,  pendant  que  les 
galvanos  s'y  trouvent,  du  carbonate  d'oxyde  de  nickel.  De 
plus,  avec  les  anodes  solubles,  il  y  a  lieu  d'ajouter  au  bain,  en 
l'agitant,  un  peu  d'acide  citrique. 

Le  nickelage  du  zinc  demande  des  soins  particuliers.  Il 
faut,  au  préalable,  cuivrer  solidement  le  zinc,  ou  plutôt 
l'amalgamer.  Le  cuivrage  présente  certains  inconvénients  dus 
à  l'emploi  dangereux  et  coûteux  du  cyanure  de  potassium. 
L'amalgamation  supprime  le  cuivrage  et  s'obtient  en  laissant 
les  zincs  pendant  un  certain  temps  dans  une  dissolution  d'un 
sel  de  mercure.  Il  est  bon  que  l'amalgamation  soit  superficielle, 
car,  étant  trop  profonde,  elle  rend  le  zinc  cassant.  Les  zincs 
une  fois  amalgamés  sont  alors  soumis  au  nickelage. 


IX.  —  SORTIE  DU  BAIN 

Lorsque  le  galvanoplaste  reconnaît  à  la  décomposition 
métallique,  nommée  coquille^  une  épaisseur  suffisante  — 
environ  un  demi-millimètre  — ,  il  sort  les  moules  du  bain  et 
les  plonge  à  plusieurs  reprises  dans  une  eau  propre  et  claire; 
il  peut  de  même  les  soumettre  au  lavage  d'un  jet  d'eau. 
Ensuite,  il  les  passe  dans  la  sciure  de  bois  (non  résineux) 
pour  les  sécher.  Les  diaphragmes  ou  vases  poreux,  ainsi  que 
les  zincs,  sont  également  sortis  du  bain  et  lavés  à  grande  eau. 
En  outre,  les  vases  poreux  sont  mis  à  dégorger  dans  une 
cuve  pleine  d'eau.  Ils  doivent  y  baigner  entièrement,  une 
immersion  complète  de  plusieurs  heures  étant  nécessaire  pour 
en  débarrasser  les  pores  du  sulfate  de  cuivre  y  ayant  pénétré 
durant  leur  séjour  dans  le  bain  métallique,  détruisant  ainsi  les 
propriétés  d'endosmose. 

Enfin,  pour  détacher  la  coquille  du  moule,  soit  gutta,  soit 
cire,  il  suffit  de  verser  de  l'eau  bouillante  sur  la  coquille,  ou 
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de  la  faire  chauffer  un  instant  au-dessus  d'un  foyer  quelconque. 
A  peine  la  chaleur  a-t-elle  ramolli  la  substance  composant 
le  moule  que  la  coquille  s'en  sépare  aisément. 


X.  —  ÉTAMAGE,  GARNISSAGE   ET  DOUBLAGE 

L'étamage  a  pour  but  de  faciliter  sur  le  cuivre  l'adhérence 
du  plomb  servant  à  doubler  la  coquille,  c'est-à-dire  à  lui 
donner  l'épaisseur  voulue  tout  en  lui  communiquant  la  résis- 
tance nécessaire  pour  supporter  sans  inconvénient  la  forte 
pression  du  tirage.  Deux  méthodes  sont  en  présence  pour 
rétamage  et  la  suite  des  opérations  s'y  rattachant.  L'une  est 
pratiquée  en  France,  l'autre  en  Angleterre.  Chacune  de  ces 
méthodes  présentant  et  des  avantages  et  des  inconvénients,  un 
troisième  procédé  s'est  fait  connaître  depuis  peu.  Celui-ci 
emprunte  aux  deux  précédents  ce  qu'ils  ont  d'avantageux, 
modifiant  certaines  manipulations,  supprimant  des  opérations 
inutiles.  Ce  nouveau  mode  de  doublage  nous  paraît  réunir 
les  conditions  désirables  de  bonne  réussite  et  d'économie 
de  temps.  Nous  examinerons  à  leur  tour  ces  différentes 
méthodes. 

PROCÉDÉ  FRANÇAIS 

Etamage,  —  La  première  opération  qui  se  présente  avant 
de  procéder  à  l'étamage  est  de  recouvrir  l'œil  de  la  coquille 
d'une  couche  préservatrice,  de  telle  sorte  que  la  soudure  de 
l'étamage  ne  s'attache  point  au  cuivre  à  l'endroit  du  galvano. 
Du  blanc  de  Meudon  pulvérisé  et  délayé  dans  une  petite 
quantité  d'eau  fournit  cette  couche  que  l'on  applique,  à  l'aide 
d'un  pinceau,  sur  l'œil  de  la  coquille,  et  que  l'on  fait  ensuite 
sécher  à  la  chaleur. 

L'étamage  se  compose  d'étain  et  de  plomb  ;  on  trouve  dans 
le  commerce,  en  baguettes,  la  soudure  des  plombiers,  à  laquelle 
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on  ajoute  par  moitié  de  la  matière  à  clichés.  On  obtient  ainsi 
l'alliage  suivant  : 

Plomb.     Antimoine.  Étain. 

Soudure  des  plombiers..   66  0/0         —         34  0/0 

Matière  à  clichés   86  0/0       14  0/0  — 

Cet  étamage  est  mis  à  fondre  dans  un  vase  en  fer  large  et 
bas  pour  la  facilité  de  l'opération.  Prenant  alors  la  coquille 
avec  une  pince  ou  tenaille,  on  la  fait  chauffer  l'œil  en  dessous, 
et  sur  l'envers,  qui  se  présente  du  côté  de  l'opérateur,  on 
verse  un  peu  d'acide  chlorhydrique  éteint  dont  on  enduit 
complètement  le  cuivre,  basculant  la  coquille  en  tous  sens. 

On  entend  par  acide  éteint  un  acide  dans  lequel  on  plonge 
un  métal  attaquable  et  qu'on  laisse  immergé  jusqu'à  ce  que 
Tacide  ait  perdu  sa  corrosiveté.  Pour  l'acide  chlorhydrique,  le 
métal  convenable  est  le  zinc. 

L'acide  entrant  en  ébullition,  on  porte  rapidement  la  coquille 
au-dessus  du  vase  à  étamer,  et,  la  tenant  obliquement,  afin 
que  l'excès  d'étain  retombe  dans  le  vase,  on  verse  l'étamage 
à  l'aide  d'un  petit  pochon,  prenant  soin  que  le  cuivre  soit 
entièrement  recouvert  d'étain.  On  passe  ensuite  la  coquille  à 
l'eau  claire  et  on  la  met  à  la  chaleur  pour  la  faire  sécher. 

Garnissage,  — Dans  l'un  des  paragraphes  précédents,  nous 
avons  vu  qu'un  bord  devait  être  réservé  autour  de  la  coquille 
afin  de  pouvoir  y  fixer  des  baguettes  en  bois  blanc.  Ces 
baguettes,  préparées  à  l'avance,  ont  une  dizaine  de  millimètres 
comme  largeur,  et  une  épaisseur  de  cinq  ou  six  millimètres. 
Sous  chacun  des  bords  de  la  coquille  on  cloue  une  baguette 
de  longueur  avec  des  pointes  fines  à  tête  plate  ;  puis,  retour- 
nant la  coquille,  et  plaçant  successivement  chaque  bord 
contre  le  marbre,  ou  contre  une  plaque  de  fonte  quelconque, 
on  frappe  avec  le  marteau  sur  l'extrémité  de  chacune  des 
pointes  pour  les  rabattre  et  les  river  sur  les  baguettes.  Celles-ci, 
après  avoir  été  solidement  fixées,  sont  sciées  de  distance  en 
distance  dans  toute  leur  longueur  pour  faciliter  plus  tard  leur 
séparation  de  la  coquille  et  pour  ne  point  gêner  le  doublage. 
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Enfin,  avec  un  peu  de  blanc  de  Meudon,  formant  pâte,  on 
bouche  les  vides  pouvant  exister  entre  les  baguettes. 

C'est  alors  seulement  que  l'on  garnît  l'œil  de  la  coquille 
avec  une  pâte  d'une  certaine  consistance  faite  de  blanc  de  Meu- 
don délayé  dans  un  peu  d'eau.  Âprès  en  avoir  recouvert  l'œil 
de  la  coquille  d'une  certaine  couche,  de  manière  que  tous  les 
creux  soient  entièrement  remplis,  on  étend  la  pâte  à  l'aide  d'une 
palette  en  bois  tendre,  et  on  la  fait  ainsi  pénétrer  dans  les 
moindres  détails  de  la  gravure  ou  du  texte.  Puis,  on  enlève 
l'excédent  de  pâte  adhérant  aux  parties  en  relief,  point  très 
important  pour  éviter  les  défectuosités  et  les  cavités  sur  le 
galvano  après  le  doublage.  On  fait  ensuite  sécher  à  la  chaleur 
d'un  foyer  quelconque  la  coquille  ainsi  garnie  de  pâte  ;  alors, 
employant  un  tampon  de  laine,  on  frotte  légèrement  la  coquille 
du  côté  de  l'œil  en  se  servant  de  blanc  de  Meudon  en  poudre, 
de  telle  sorte  que  seuls  les  creux  restent  garnis. 

Enfin,  on  laisse  la  coquille  exposée  à  la  chaleur  jusqu'à  ce 
qu'elle  soit  portée  à  la  presse  à  doubler. 

Doublage.  —  Peu  de  galvanoplastes  tiennent  compte,  dans 
l'opération  du  doublage,  de  la  température  de  la  coquille , 
dont  la  dilatation  varie  suivant  le  degré  de  chaleur.  Cet  incon- 
vénient vient  parfois  entraver  le  travail  de  l'imprimeur , 
lorsqu'il  se  présente  un  tirage  à  faire  sur  galvanos,  et  com- 
portant des  repérages,  c'est-à-dire  plusieurs  couleurs  super- 
posées ou  juxtaposées.  Il  est  évident  qu'une  coquille  doublée 
au  moment  où  elle  atteint  un  certain  degré  de  chaleur  sera 
de  dimensions  plus  grandes  que  la  coquille  doublée  à  une 
température  plus  basse,  la  dilatation  devenant  elle-même 
moindre.  Nous  ajouterons  que  le  doublage  de  la  coquille  non 
chauffée  est  un  procédé  absolument  défectueux.  Il  se  produit 
dans  les  molécules  du  cuivre  qui  i)asse  subitement  du  froid 
au  chaud  une  véritable  révolution  dont  le  résultat  est  une 
cause  de  repoussage  et  de  martelage,  opérations  des  plus 
défavorables  et  désavantageuses  dont  nous  parlerons  plus 
loin  pour  en  faire  ressortir  les  inconvénients. 

La  presse  à  mouler  dont  nous  avons  donné  la  description 
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pivcédemment  peut  paiT.jiltMiicnl  servir  an  doublage  dos 
galvanos.  Le  métal  employé  es(  du  plondj,  auquel  ou  ajoute 
dix  à  douze  pour  cent  de  régule. 

Lorsque  la  matière  est  eu  fusion,  à  [)lusieurs  reprises  on 
en  verse  sur  le  marbre  de  la  presse,  après  l'avoir  tiré  en 
avant.  Quand  celui-ci  est  suftisamment  réchauffé,  on  place  bieu 
exactement  au  milieu  la  coijuille  cluuale,  après  avoir  inter- 
posé entre  l'œil  et  le  marijre  nue  feuille  de  papier  fort  et 
glacé.  De  cette  façon,  l'eiivers  de  la  coquille  se  trouve  tourné 
vers  Topérateur,  qui,  à  l'aide  d'un  poclion  en  fer,  verse  rapi- 
dement, en  commençant  par  le  milieu,  une  ({uantité  de 
matière  suffisante  pour  remplir  l'espèce  de  boîte  formée  par 
les  baguettes  en  bois.  Il  est  important,  en  versant  la  matière, 
de  commencer  par  le  milieu  de  la  co([uille  afin  que  le  cuivre 
s'étende  de  lui-même  bien  également,  et  qu'il  ne  se  produise 
pas  à  la  surface  du  galvano  des  espèces  de  sillons. 

Lorsque  la  matière  a  rempli  le  cadre  formé  par  les  liagueltes, 
et  qu'elle  commence  à  figer,  on  pousse  lentemeni  le  marbre 
sous  la  platine  de  la  presse,  en  faisant  attention  de  placer  le 
milieu  de  la  coquille  directement  sous  la  vis  de  pression  ; 
puis  ,  d'un  mouvement  rapide,  en  tournant  le  volant,  on  fut 
descendre  la  platine  pour  o|)érer  luie  légère  pression  contre' 
la  matière  versée  sur  le  cuivre.  Au  bout  d'un  instant,  on 
remonte  la  platine  pour  dégager  la  coquille;  le  marbre  est  tiré 
en  avant,  et  l'on  enlève  cette  dernière,  ainsidoublée  etdevenue 
galvano  propre  à  l'imi^ression. 

Une  fois  le  galvano  refroidi,  on  fait  disparaître  à  la  scie 
circulaire,  ou  à  ruban,  les  bords  sur  lesquels  sont  fixées  les 
baguettes,  laissant  cependant  autour  du  galvano  une  [>artie 
de  ces  bords  suffisamment  large  ])0ur  y  planter  des  pointes 
en  cas  de  montage  sur  blocs  de  bois.  Il  n'y  a  aucun  inconvé- 
nient de  scier  à  vif  si  le  galvano  est  destiné  à  être  monté  sur 
bloc  de  matière. 

Le  galvano  est  alors  lavé  à  grande  eau,  et  en  même  temps 
frotté  avec  une  brosse  un  peu  dure,  afin  de  le  nettoyer  et  d'en- 
lever complètement  la  pâte  du  garnissage.  Pour  dérocher  le 
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cuivre,  il  laul  le  froUer  avec  un  peu  de  cliarbou  de  bois  en 
poudre  humecté  d'eau  légèrement  additionnée  d'acide  sul- 
liirique,  jusqu'à  ce  que  le  métal  ait  pris  une  belle  couleur 
et  un  aspect  brillant.  Enfin,  pour  sécher  le  galvano,  on  le  passe 
dans  la  sciure  de  bois,  et  Ton  termine  en  le  brossant  forte- 
ment et  à  sec.  En  cet  état,  on  procède  à  la  terminaison 
(hi  galvano. 

I>1{()CÉ0É  ANGLAIS 

La  dilïérence  de  ce  procédé  avec  le  précédent  porte  unique- 
ment sur  l'étamage  et  le  doublage  de  la  coquille  ;  les  autres 
(q)érations  restent  les  mômes. 

Cette  méthode  permet  d'opérer  avec  une  coquille  très 
mince,  ce  qui  devient  impossible  avec  le  procédé  français,  à 
cause  du  doublage  à  la  presse.  En  outre,  l'un  des  avantages 
du  système  anglais  est  la  suppression  complète  du  garnissage 
de  la  coquille  au  blanc,  car  ce  procédé  ne  comporte  point  la 
nécessité  d'employer  la  pression  pour  le  doublage.  Nous  avons 
vu  que,  pour  éviter  le  repoussage  des  parties  creuses  de  la 
coquille,  il  est  indispensable  de  les  remplir  d'une  pâte  qui  se 
durcit  en  séchant  et  forme  corps  avec  le  cuivre.  Ici,  procédani 
sans  le  secours  de  la  presse,  les  manipulations  changent  el 
deviennent  tout  autres. 

L'étamage  et  le  doublage  se  font  à  la  capsule.  La  capsule 
est  une  grande  boite  oblongue  en  fer,  dont  les  bords  dépassent 
le  fond  d'environ  deux  centimètres.  Des  poignées  solide- 
ment fixées  sur  les  bords  permettent  de  pouvoir  la  manier 
avec  facilité. 

Pour  l'étamage,  la  capsule  est  posée  sur  le  métal  en  fusion, 
où  elle  surnage,  et  où  elle  atteint  en  peu  de  temps  un  degré 
de  chaleur  correspondant  à  celle  du  métal  lui-même.  Après 
avoir  enduit  l'envers  de  la  coquille  d'acide  chlorhydrique 
éteint,  on  la  met  dans  la  capsule  l'œil  en  dessous,  et  lorsque 
Vacide  commence  à  dégager  des  vapeurs  on  sème  à  l'intérieur 
delà  coquille  une  poignée  de  soudure  en  grenaille.  En  fondant, 
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[;i  soudure  s'étale  et  se  lépaud  à  la  surface  du  cuivre  ;  pour 
(jiraucune  i)arlie  u'écliappe  à  lï'tamage,  eu  saisissant  la  poi- 
gnée, on  lait  basculer  légèrement  la  capsule  de  coté  et  d'antre, 
de  quart  en  coin. 

Aussitôt  la  coquille  élamée,  avec  un  [)oclion  on  ])rend  dans 
la  chaudière  une  certaine  quantité  de  matière  que  Ton  verse 
sur  la  coquille,  ayant  soin  de  commencer  au  milieu  et  d«' 
continuer  en  faisant  décrire  au  poclion  une  spirale  j)artant  du 
milieu  rt  s'élargissant  vers  les  bords.  Celle  mélliode  de 
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doubler  supprime,  on  le  voit,  la  pose  des  baguettes;  il  suflil 
seulement  de  recourber  un  peu  les  bords  de  la  coquille  i)onr 
que  le  plomb  ne  se  déverse  pas  en  dehors. 

A  proximité,  ou  au-dessus  de  la  chaudière  contenant  la 
matière  à  doubler,  est  installé  un  appareil  spécial  destiné  à 
transporter  la  capsule  de  rintérieur  de  la  chaudière  sur  un 
marbre  ou  sur  des  supports  parallèles  et  parfaitement  nivelés 
ou  bien  munis  de  vis  calantes.  Amenée  sur  ces  supports  à  sa 
sortie  de  la  chaudière,  la  capsule  y  reste  le  temps  nécessaire 
au  refroidissement  du  métal  en  fusion,  jusqu'à  ce  qu'il  soi! 
solidifié.  Cet  appareil  transporteur  est  construit  différemment 
selon  les  galvanoplastes  qui  remploient .  Certains  se  servent 
d'une  espèce  de  potence  en  fer  pivotant  sur  elle-même  dont 
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l'un  (les  bnis  esl  ai'liciilé  el  se  lermine  en  levier.  A  i'extréiiiil»^ 
(lu  bras  oi)i)()sée  au  manche  dulevierest  suspendue  une  chaîne 
au  bout  de  laquelh}  sont  solidement  agrafés  (Unix  doul)les 
crampons  en  1er,  disposés  de  telle  sorte  qu'ils  puissent  saisir 
aisément  les  poignées  delà  capsule.  Quekiues-uns  disposent 
également  au-dessus  de  la  chaudière  du  marbre  ou  des 
supports  deux  Iraverses  ])aralléles  sur  lesrpielies  roule  un 
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chariot  (pie  traverse  une  vis  dont  la  partie  inférieure  est  termi- 
née par  une  espèce  de  volant  formant  écrou  et  tournant  folle- 
ment sur  un  axe  Les  crampons  sont  suspendus  à  cet  axe. 

Il  est  important  que  la  capsule,  à  sa  sortie  de  la  chaudière, 
et  lovstpie  la  coquille  est  remplie  de  métal  fondu,  soit  posée 
sur  une  assise  rigoureusement  nivelée,  afin  que  l'épaisseur  du 
galvano  soit  aussi  régulière  que  possible. 

Lorsque  la  coquille  est  remplie,  on  accroche  les  crampons 
aux  poignées  de   a  capsule,  que  l'on   enlève  ensuite  de  la 
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Chaudière,  aliii  de  la  déposer  sur  les  siipporls  nivelés.  Là, 
iiiélal  se  solidifie  loiil  en  conscrvaiU  une  épaisseur  égale,  la 
capsule  se  trouvant  elle-même  de  niveau. 

Le  grand  avantage  de  la  méthode  anglaise,  outre  la  su|)- 
pressioii  des  baguettes,  est  l'inutilité  du  garnissage  et  princi- 
palement remploi  de  coquilles  minces  pour  le  doublage. 

Une  mise  au  bain  de  quatre  lieures  donne  au  dépôt  métal- 
lique une  épaisseur  suffisante  pour  le.  doublage  à  la  c  ipsule. 
Il  ne  serait  pas  possible  avec  des  coquilles  aussi  minces  de 
doubler  par  pression,  le  cuivre  se  fendillerait  inévitablement. 
Ce  système,  néanmoins,  a  nn  côté  désavantageux;  justement 
à  cause  de  ce  genre  de  doublage,  il  se  forme  à  la  surface  de  la 
coquille  des  coidisses,  des  sillons,  des  gouttières,  défauts 
auxquels  on  ne  peut  remédier  que  par  le  mai'telage,  opération 
des  plus  défavorables  qu'il  faudrait  éviter  autant  (jue  possible. 
JJ'un  autre  coté,  si,  avec  le  procédé  anglais,  le  martelage  a])latit 
la  gravure  du  galvano,  le  coup  de  presse  du  doublage  français 
l'améiK^  au  niveau  général  les  tailles  fines  que  les  graveurs 
liennent  légèrement  en  contre-bas  dans  le  l)ut  de  donnera 
ces  parlies  [)lus  de  douceur  lors  de  rim[)ression. 

Chacune  de  ces  deux  méthodes  présente  donc  à  la  fois 
(q  des  avantages,  et  des  inconvénients,  dus  précisément  à  la 
manière  d'opérer.  C'est  ce  qu'a  parfaitement  com|)ris  un  gal- 
vanoi)laste  parisien,  M.  Chatelier,  en  iimovant  u;i  procédé 
(jui  lui  est  personnel. 

Ce  système  repose  sur  l'emploi  d'une  presse  spéciale  dite  à 
chariot,  ainsi  nommée  parce  que  la  pression  s'o])tient  à  l'aide 
d'une  platine  mobile  montée  sur  quatre  galets  bri  permettant 
de  se  déplacer  aisément  à  volonté.  Les  galets  roulent  sur  des 
chemins  attenant  aux  côtés  du  marbre,  qui  est  immobile.  Ce 
marbre  est  creux  et  chauffé  au  moyen  d'un  réchaud  à  gaz  ;  la 
coquille,  par  le  fait,  se  trouve  donc  doublée  à  chaud  tout 
naturellement.  Avec  une  presse  disposée  de  cette  sorte,  on 
obtient  un  doublage  parfaitement  droit,  d'épaisseur  régulière  et 
déterminé(\  Le  garnissage  au  blanc  est  supprimé,  ainsi  que 
l'emploi  des  baguettes. 
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Voici  commenl,  on  opère.  A[)rès  avoir  repoussr  le  cliariul 
pour  dégager  le  marljre,  ou  y  [)Ose  la  coquille  élaniée,  Toeil 
eu  dessous,  après  eu  avoir  recourbé  le  plus  possiljle  les  bords, 
de  manière  à  former  cuvelle.  Il  eslbon  d'iuleri)oser  une  feuilhî 
de  papier  fort  et  uui  entre  le  marl)re  et  la  coquille  pour  éviter 
lout  frottement  des  deux  métaux,  cuivre  et  fer.  La  température 
du  marbre  ne  doit  pas  être  élevée  au  point  de  brûler  1  etamagn 
lorsque  la  coquille  y  est  posée.  De  chaque  côté  du  marbre  ou 
dispose  un  guide  en  fer  dont  l;i  liauteur  correspond  à  celle 
([ue  Ton  veut  donner  au  galvauo,  moins  cependant  la  valeur 
d'un  point  typographique  environ,  cette  différence  étant  indis- 
pensable pour  assurer  la  pression.  Les  deux  guides  ont  pour 
ol)jet  de  supporter  la  platine  à  sa  descente;  la  pression  étant 
ainsi  exactement  déterminée,  son  effet  ne  repousse  pas  les 
parties  de  la  coquille  formant  les  blancs  de  la  gravure,  qui  se 
produisent  en  relief  à  l'envers  puisqu'ils  sont  en  creux  ;i 
l'endroit.  On  remplit  la  coquille  de  plomb  en  fusion,  puis  ou 
passe  légèrement  à  la  surface  im  petit  rouleau  de  métal  main- 
tenu dans  sa  course  à  une  même  hauteur  par  deux  fils  de  fer 
tendus  au-dessus  du  marbre  et  sur  lesquels  rej)Ose  le  bout  de 
la  monture  du  rouleau.  Au  liesoin,  les  guides  eux-mêmes 
peuvent  être  disposés  de  telle  sorte  qu'ils  remplacent  les  deux 
hls  de  fer.  Celle  opération  rapidement  terminée,  le  chariot  est 
ramené  en  avant,  au-dessus  du  marbre,  puis,  d\m  coup  de 
volant,  la  platine  est  descendue  sur  le  doublage.  Quand  la 
luatière  est  solidifiée,  on  remonte  la  platine,  que  l'on  éloigne 
pour  enlever  le  galvano.  La  cor[uiIle  supporte  ainsi  une  pression 
exactement  déterminée  produisant  l'adhérence  du  plomb  sur 
réiarnage  sans  repousser  aucune  partie  de  la  gravure.  Avec  un 
|)areil  doublage,  la  coquille  peut  être  .uissi  mince  que  possible 
sans  craindre  l'inconvénient  des  sillons  ou  coulisses  qui  se 
produisent  sur  les  galvanos  avec  le  procédé  anglais. 

L'innovateur  de  celte  nouvelle  méthode  de  doublage  préco- 
nise Tétain  comme  alliage  au  plomb  à  la  place  de  régule.  Nous 
ne  S(unmes  pas  de  son  avis;  Tétain  favorise  beaucoup  le  dou- 
blage, mais  il  n'y  a  i)as  seulement  le  travail  du  galvanoplasle 
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ii  envisager,  el  nous  donluns  liés  tort  (|ae  les  imprimeurs 
acceptent  sans  récriminer  des  galvanos  dont  le  [)eu  de  durée 
serait  une  cause  d'embarras  et  de  perte  de  temps.  Le  métal 
employé  au  doublage  doit  offrir  une  certaine  résistance  à  la 
pression  produite  par  le  tirage,  résistance  que  ne  peut, 
certes,  donner  l'étain  mélangé  au  plomb. 

Quant  à  la  suite  des  opérations,  elles  sont  identiipies  à  celles 
pratiquées  avec  les  procédés  dits  français  et  anglais. 


XI.—  TERiMlNAtSON 


En  passant  en  tous  sens  sur  l'œil  du  galvano  une  règle  plaie 
en  acier,  dont  l'un  des  bords  forme  biseau,  on  s'assure, 
regardant  à  contre-jour,  que  la  surface  est  bien  plane.  Il  est 
fort  rare  qu'il  ne  faille  pas  redresser  le  galvano  ;  à  cette  inten- 
tion, on  le  pose  sur  un  bloc  en  fonte  parfaitement  dressé, 
puis,  avec  un  marteau  dont  le  gros  bout  est  rond,  on  frappe 
bien  à  plat  en  interposant  un  petit  taquoir  carré  garni  de  peau 
de  buffle  ou  de  cuir  quelconque.  En  frappant  du  côté  de  l'œil 
ou  de  celui  du  doublage,  c'est-à-dire  en  dessus  ou  en  dessous, 
on  fait  rentrer  ou  ressortir  les  parties  ne  se  trouvant  pas  au 
niveau  général  du  galvano.  Lorsque  ce  dernier,  placé  sur  le 
bloc  en  fonte,  s'y  tient  sans  boiter,  ((u'il  y  repose  bien  à  plat, 
on  s'occupe  des  détails.  Au  moyen  d'un  compas  spécial, 
à  pointes  recourbées,  on  indique  à  l'envers  du  galvano  hi 
place  des  défectuosités  s'étant  produites  du  côté  de  l'œil.  Un 
mouvement  imperceptible  communiqué  à  la  pointe  se  trou- 
vant en  contact  avec  le  plomb  suftit  pour  indiquer,  par  une 
marque  brillante,  l'endroit  correspondant  au  défaut  existant  au 
cuivre.  Si  c'est  une  cavité  à  faire  ressortir,  au  moyen  de  poin- 
çons en  acier  de  diverses  formes  et  de  différentes  dimensions, 
on  repousse  le  plomb  sous  la  cavité,  après  avoir  posé  bien  à 
plat  l'œil  du  galvano  sur  le  bloc  de  dressage.  Si,  au  contraire, 
il  s'agissait  de  faire  rentrer  une  partie  en  saillie,  on  délernii- 
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iKM'ait  iraboid,  avec  Je  coiiij)as  à  j^jinies,  à  Fenvers  du  gal- 
vano,  la  place  exacte  coi  respondaiit  au  défaut  coustaté,  puis, 
à  l'aide  d'une  échoppe,  ou  enlèverait  un  peu  de  plomb  sous 
la  partie  saillante,  et,  plaçant  ensuite  le  galvano  sur  le  bloc 
de  dressage,  Tœil  en  dessus,  on  donnerait  quelques  coups 
secs  sur  le  cuivre,  là  seulement  où  apparaîtrait  la  saillie,  en 
se  servant  du  marteau  et  du  taquoir.  Ces  opérations  prennent 
le  nom  de  repouHsofje,  inartelfuje,  et,  comuie  nous  l'avons 
déjà  dit,  sont  d'un  effet  déplorable  pour  les  tailles  de  la  gravure 
et  les  conlours  du  texle. 


l'id.  8:2.  —  C.oinpiis  et  |)uiii(;ons  do  repoussage. 


Pendant  le  dressage  du  galvano,  il  est  bon  déplacer  entre  le 
cuivre  et  le  bloc  une  feuille  de  pa|)ier  fort  et  glacé  afin  d'éviter 
les  rayures  ou  égratignures  que  pourrait  produire  le  contact 
de  tout  corps  (bir  avec  le  cuivre.  Une  fois  le  galvano  dressé 
du  côté  de  l^joil,  on  le  ])orte  au  lour  pour  dresser  égalemeni 
le  côté  du  doublage  et  pour  réduire  le  galvano  à  une  épaisseur 
régulière  ne  dépassant  i)as  onze  à  douze  millimètres.  Après 
avoir  appliqué  sur  le  plateau  du  (our  une  feuille  de  papier  fori 
et  lisse,  on  y  installe  le  galvano,  Tœil  contre  la  feuille  de 
papier;  les  griffes  l'assujettissent  et  le  maintiennent  solide- 
ment sur  le  plateau.  Nous  avons  expliipié  déjà  le  fonction- 
nement du  loin',  nous  n'y  nniendrons  pas. 
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Lois»|ue  le  galvano  esl  drossé  des  deux  cùlés,  on  fait  dispa- 
laili'e  soit  à  la  scie,  soit  au  burin  ou  au  ciseau,  les  j)arties 
susceptibles  de  maniuer  à  Finipressiou;  dans  cet  état,  il  peul 
être  monté  sur  bloc  de  bois  ou  bloc  en  matière  de  la  même 
façon  (jue  les  clichés  ordinaires  en  ])lomb,  ce  (jiie  nous 
avons  indiqué  à  |)ropos  de  la  stéréotypie. 


Xll.  —  MONTAGI-    DES  CALVANOS 


Les  iialvanos  montés  sur  maliére  oUVent  évidemment  [ilus 
de  solidité  que  lorsqu'ils  sont  vissés,  ou  cloués,  sur  blocs  eu 
l)ois.  Cependant,  montés  sur  bois,  les  galvanos  sont  d\u\ 
usage  général  et  répondent  largement  aux  besoins  de  Timpres- 
sion.  11  ne  s  agit  que  de  leur  épargner  rbumidité  ou  la  chaleur, 
dont  rinlluence,  nous  l'avons  vu,  prédispose  le  bois  à  se 
déformer.  C'est,  en  réalité,  le  seul  désagrément  des  galvanos 
montés  sur  bois. 

A  propos  de  la  stéréotypie,  nous  avons  ])arlé  du  travail  de 
menuiserie  concernant  les  blocs;  nous  renvoyons  donc  les 
lecteurs  au  i)aragrai)he  concernant  cette  question  pour  ne  pas 
nousrépéter.  Ajoutons,  simplement,  (pie  certains  galvanoplastes 
préfèrent  remi)loi  de  vis  pour  iixer  les  galvanos  sur  les  blocs 
à  celui  des  pointes.  Dans  ce  cas,  il  y  a  lieu  de  conserver  des 
lalus  d'une  largeur  proportionnée,  et  de  perforer  les  galvanos  à 
l'endroit  des  vis  avec  un  vilebrequin  ou  un  drille. 

Pour  faciliter  Tassise  bien  d'ai)lomb  d'un  galvano  sur  le 
marl)re,  lors  du  lirage,  il  est  utile  de  donner  en  croix  sous  le 
bloc  un  ou  plusieurs  traits  de  scie  atteignant  la  moitié  de 
répaisseur.  Dans  le  cas  où  un  galvano,  au  moment  de  la  mise 
sous  presse,  serait  concave  par  suite  de  gondolage  du  bloc,  il 
faudrait  le  redresser,  et  voici  comment  on  s'y  prend.  TenanI 
d'une  main  le  l)Ioc,  de  l'autre  on  frappe  sur  les  côtés  avec  un 
mai'teau;  quehpies  cou|)S  a[)pliqués  ébranlent  les  pointes,  ([ui 
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remoiilent  un  peu,  ainsi  que  le  galvano;  il  se  produit  un  esfiaciî 
entre  le  hloc  où  l'on  peut  introduire  un  tournevis  et  faire  unn 
pesée  t)Our  déclouer  complètement  le  galvano.  Du  moment  (n'i 
ce  dernier  est  maintenu  })ar  des  vis,  rien  n'est  plus  aisé  que 
de  le  séparer  de  son  bloc  à  l'aide  du  tournevis. 

Parfois,  il  suffit  d'interposer  en  gradins  quelques  épaisseurs 
de  })apier  entre  le  bloc  et  le  galvano  et  de  reclouer  ou 
de  revisser  le  galvano  pour  le  redresser.  Mais,  lorsque  le  bloc 
est  trop  creux,  il  devient  nécessaire  d'employer  l'humidité  et 
la  chaleur,  comme  on  le  fait  pour  les  bois  gravés.  Au  besoin, 
on  remplace  le  bloc  défectueux  par  un  nouveau  bloc. 

Si  la  concavité  du  galvano  est  prononcée,  on  le  redresse  en 
le  plaçant  sur  un  marbre,  ou  toute  autre  surface  unie  et  bien 
dressée,  l'œil  appliqué  sur  une  feuille  de  papier  fort  et  glacé; 
[)uis,  avec  le  marteau  et  un  taquoir,  on  frappe  du  côté  du 
doublage.  Au  cas  où  le  galvano  se  trouverait  être  convexe  du 
côté  de  la  gravure,  on  le  poserait  sur  le  marbre,  l'œil  en 
dehors,  et,  tenant  le  taquoir  bien  à  plat  et  d'aplomb,  on  appli- 
querait quelques  coups  secs  avec  le  marteau. 

Les  galvanos  montés  sur  matière  sont  fixés  sur  des  blocs 
semblables  à  ceux  des  clichés  en  plomb  à  l'aide  d'une  soudure 
qui  a  la  propriété  de  fondre  à  une  température  peu  élevée. 
Cette  soudure  est  un  alliage  de  plomb,  de  bismuth,  d'étain  et 
de  mercure  dont  les  proportions  varient  selon  le  degré  de  fusi- 
bilité à  lui  communiquer;  c'est,  en  un  mot,  du  métal  Darcel. 

Voici  quelques  formules. 

Alliaue  fusible  de  80  à  90  degrés  : 


Plomb  pur.   parties  en  poids. 

Étaiu.   3  — 

liismuUi   «S  — 

Alliage  fusible  à  70  degrés  : 

I^lomb  pur.   *i  parties  en  poids. 

l^tain     o  — 

lîismuth.   — 

Mercure   I 
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Enfin,  pour  prodiiiic  un  nlliiiiic  fusible  à  50  degrés,  on 
mélange  : 

Plomb  pur   o  parties  en  poids. 

Klain   :^    —  — 

Bisnuilli   o    —  — 

Mercure   2    —  - 

Avec  l'un  de  ces  rdliages,  il  est  facile  de  souder  des  gal- 
vanos  sur  leur  bloc,  (Mi  soumeUant  ensemble  blocs  et  gal- 
vanos  à  la  chaleur. 

Quelques  praticiens,  employant  le  mercure  seul,  peuvent 
souder  à  froid.  Api)li(|uant  sur  toute  la  surface  du  bloc  une 
légère  couche  de  mercure,  on  y  pose  le  galvano,  Tœil  en 
dessus,  bien  entendu;  puis,  opérant  une  friction  rapide  du 
galvano  sur  le  bloc,  et  une  fois  le  galvano  bien  à  sa  place,  on 
charge  le  tout  d'un  poids  assez  lourd,  mais  cependaiit  sans 
excès.  L'action  corrosive  du  mercure  sur  le  métal  du  bloc  el 
du  galvano  ne  larde  pas  à  produire  l'adhérence. 


XIII.  —  GALVANOS  CYLINDRIQUES 


La  nécessité  de  publier  avec  rapidité  les  nouvelles  quoti- 
diennes i)arvenant  aux  journaux  à  la  dernière  heure,  et  aussi 
l'accroissement  continuel  du  nombre  de  lecteurs,  ont  suggéré 
l'invention  des  machines  à  grande  vitesse  multipliant  indéh- 
niment  la  production.  Parmi  ces  machines  à  journaux,  quel- 
ques-unes, celles  nommées  rotatives,  sont  construites  de 
telle  façon  qu'il  faut  y  appliquer,  non  seulement  des  clichés 
cylindriques  en  plomb  pour  le  texte,  mais  aussi  des  galvanos 
circulaires  pour  les  gravures. 

Jusqu'à  présent,  le  moyen  le  plus  pratique  pour  obtenir  des 
galvanos  circulaires  est  de  cintrer  les  galvanos  plats.  L'i 
pi^emière  condition  des  galvanos  destinés  à  être  cintrés  est 
qu'ils  soient  doublés  avec  une  matière  ne  contenant  pas  plus 


18S 


I  )  K  L  \  1 1  :  M  F  :  p  .\  i{  r  1 1  :  —  <  ;  a  i.  \  a  x  o  i>  i.  a  s  t  i  e 


(le  (Jvu.v  innir  cchI  de  rriiiih'.  Vax  clïti,  une  trop  liciiido 
(luanlité  de  régule  méJîiiigé  mu  plomb  donnerait  ini  résullat 
incomi)lel.  l-iie  iiialière  à  donljJer  trop  dure  ferait  ressori  au 
cintrage  el  ne  prendrai!  jias  exactement  la  courbe  des  cylin- 
dres de  pression  sur  les([uels  sont  lixés  lesgalvanos  au  moyen 
(le  grilïes  pour  en  effectuer  le  tirage. 

Le  cinirage  des  galvanos  est  des  plus  simples  avec  les 
deux  ap|)areils  de  forme  identique  que  Ton  em|)loie  main- 
lenaid.  lïun,  dans  le(juel  on  introduit  d'abord  le  galvani) 
plat,  ne  lui  communique  qu'une  courbe  peu  sensible  ;  Taidi'e 
complète  Topération  en  amenant  le  galvano  à  la  coiu'be 
(îélinilive.  Chacun  de  ces  appareils  se  compose  de  deux 
platines  semi-circulaires,  concentriques,  établies  liorizonlale- 
ment  sur  un  pied,  à  une  courte  distance  Tune  de  l'autre,  et 
placées  sous  un  bâti  eu  ai'cad(\  La  platine  iidérieure  estcr(Mis(^ 
et  chauffée  eu  dessous  par  im  réchaud  à  gaz.  La  platine 
supérieure  monte  ou  descend  au  moyeu  d'une  vis  de  pression 
ipii  traverse  le  su})|)ort  ou  TaiTade.  La  seule  dilférence  entre 
les  deux  appareils  porte  sur  la  courl)e  des  })latines,  qui  est  plus 
prononcée  à  l'une  qu'à  ^autr(^ 

Pour  cintrer  les  galvanos,  on  les  glisse  entre  les  deux 
platines  chauffées,  les  i)lacanl  exactement  au  milieu,  ])uis  on 
descend  leidemerd  la  platine  supérieure  en  tournant  le  volaid 
de  la  vis  de  pression. 

Comme  il  y  a  lieu  de  com[)ter  avec  la  dilatation  du  j)lomb 
en  tant  (jue  doublage,  et  du  cuivre  eu  tant  que  coquille,  du 
uioment  (]ue  le  galvano  est  soumis  à  l'action  du  cintrage,  il 
devient  indispensable  de  le  cliaulïer  ])our  faciliter  la  dilalalion 
des  molécules  el  du  plomb  et  du  cuivre. 

Le  galvano  est  ainsi  uiaiideiui  pendant  un  moment  entre 
les  platines  chauffées  afin  qu'il  prenne  bien  la  courbe  déter- 
minée. On  remonte  ensuite  la  platine  supérieure  pour  dégage^- 
le  galvano,  (pie  Ton  ])orte  au  second  appareil,  dont  les  platines 
.dïectent  uiu^  courbe  plus  prononcée  correspondant  exactemeid 
à  la  circonférence  des  cylindn^s  de  la  machine  à  imi)rimer. 
Le  galvano,  avant  subi  diiiaiil  (piehpies  minutes  cette  iKuivelle 
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pression,  il  se  trouve  al(jrs  en  élal  d  èlre  ll\é  sur  le  cylindre 
(le  kl  macliine. 

On  donne  aux  galvanos  destinés  à  l'impression  sur  les 
rotatives  une  épaisseur  de  cin([  millimètres  environ,  réservani 
des  talus  assez  larges  pour  que  les  griffes  en  fer  adaptées  au 
cylindre  de  la  machine  puissent  maintenir  solidement  les 
galvanos  à  leur  place  respective  sans  crainte  d'accidenl. 

XIV.  —  OUTILLAf^i:   DE   C  A  f.  V  A  N  0  P  L  A  S  TU*: 

Nous  terminerons  par  l'indication  de  roulillage  comidcl 
nécessaire  à  un  atelier  de  galvanoplastie. 


MOULACK    A  LA 

1  presse  à  empreinte. 

!  cuve  eu  chêne,  garnie  de  giiltii 

ou  (le  plomb, 
i  paniers  en  gutta. 
i  vases  poreux, 
i  zincs. 

Trinirles,  supports,  agrafes  et  cro- 

cliels  en  cuivre. 
1  fourneau   rond   en  tole,  avec 

chaudière  en  fonte. 
1  tour  à  clichés. 
I  scie  circulaire. 

(>  ramettes  en  fonte,  avec  garni- 
tures en  fer,  à  vis  et  clé. 

I  marbre  en  fonte  pour  imposer, 
avec  pied  en  bois. 

1  moule  à  gutta. 

l  bain-raarie  en  fer-blanc. 

\  fourneau  long  pour  chauffer  les 
coquilles. 

i  poêle  à  soudure. 

^  pochons  en  tole. 

1  écu moire  en  tôle. 


(iLÏTA-PEKCIlA 

t  marbre  en  fonte  à  dresser  les 

galvanos. 
J  biseautoir  et  2  rabots. 
1  planche  à  dresser  les  bois. 
1  varlope. 

1  règle  en  acier  avec  biseau,  }»oni' 

dresser  les  galvanos. 
1  marteau  en  acier  à  2  tètes  poin- 

dresser  les  galvanos. 
1  compas  d'épaisseur  à  pointes. 

1  bloc  ù  écliopper  en  fonte. 

\2  scies  pour  découpage  et  leui- 

monture  à  main. 
6  poinçons  en  acier. 
G  limes  et  râpes  assorties. 

2  poinçons  à  percer  les  clichés. 
2  chasse-clous. 

1  pince  coupante  pour  le  laiton. 
1  pèse-acide. 
1  vilebrequin. 
1  drille. 

Brosses  à  plombaginer. 
Moule  à  monter  sur  matière, 
i  flarnitures  de  hauteur,  en  matière. 
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<;  ALVANO PLASTIE 


.M  ou  LACE    A    KA  CIRE 


1  presse  à  enipieinle,  ù  genouil- 
lères, avec  marbre  niol)iIe  pour 
doubler. 

1  banc  de  relevage. 

1  soufflet  à  plouibaginei'. 

2  cuves  en  chêne,  garnies  de  plomi), 
avec  tringles,  crochets,  agrafes 
en  cuivre,  zincs,  supports  et 
accessoires. 

I  fourneau    en    Ton  le,  chaudière 

ronde. 
1  tour  à  clichés, 
l  scie  circulaire. 

I  moule  à  clichés,  pour  fondre  les 
l)OÎtes. 

.'i  moules  à  boîtes,  assortis. 

I  marbre  en  fonte  pour  imposeï', 

avec  pied  en  bois  à  tablettes  et 

tiroir. 

()  ramettes  en  fonte,  avec  garnitures 

en  fer,  à  vis  et  clé. 
1  marbre  en  fonte  à  dresser  les 

galvanos. 


1  règle  en  acier  à  biseau. 

1  bain-marie  en  fei'-blanc,  pour 

fondre  la  cire, 
l  biseautoir  et  2  rabots. 
3  boites  à  plonger  ou  capsules, 
1  meule  à  affûter. 
0  ciseaux  assortis  emmanchés. 

0  gouges  assorties. 

1  maillet  buis. 

1  marteau  à  dresser,  à  2  tètés. 
J  compas  d'épaisseur,  à  pointes. 
1  brosse  à  plombaginer  en  blaireau. 
J  brosse  à  plombaginer,  soie  ordi- 
naire. 
:2  pochons  en  tôle. 
1  écumoire  en  tole. 
10  poinçons  assortis. 
1  bloc  à  échopper  en  fonte. 
Ci  échoppes  assorties. 
1  couteau  à  cire. 
(]  limes  et  râpes  assorties. 
1  pierre  à  l'huile. 
I  pèse-acide. 


TROISIÈME  PARTIE 


PROCÉDÉS 


CHAPITRE  PREMIER 
(iRAYURK  Al^X  ACIDES 


Il  ne  nous  paraît  èlre  (.raLicuiie  opporUmilé  de  remoiitei'  le 
(:(jui's  des  âges  et  des  siècles  pour  rééditer  Thistorique  de  la 
iiravure  aux  acides.  Nous  laisserons  même  de  côté  les  nom- 
breux essais  qu'à  toutes  les  époques  tirent  dans  cette  voie  les 
artistes  dont  les  recherches  eurent  pour  but  d'obtenir  sur  vélin 
ou  papier  la  reproduction  de  leurs  œuvres.  Parlons  seulement 
des  tentatives  faites  en  1728,  et  durant  les  années  antérieures, 
par  Dufay,  membre  de  l'Académie  des  sciences  de  Paris. 

Évidemment,  Dufay  s'était  dirigé  vers  la  gravure  en  relief 
par  les  acides.  Il  pratiquait  sur  diverses  substances,  sur 
différents  corps,  pour  obtenir  le  relief,  et  voulait  appliquer  son 
procédé  à  la  typographie.  La  pierre,  le  marbre,  l'ivoire,  étaient 
soumis  par  lui  à  l'action  des  acides,  afin  de  produire  un  relief 
suffisant  et  favorable  à  l'impression.  Mais  des  difficultés  de 
loutes  sortes  vinrent  entraver  ses  expériences,  et,  précisément 
à  cause  de  sa  manière  défectueuse  d'opérer,  Dufay  n'oblini 
que  des  résultats  incomplets. 
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l>  ROCÉDÉS 


G'esl,  011  ivalilé,  riiiveiilion  de  la  lillioiirapliie  par  Seiiofel- 
(1iM\  en  1794,  qui  jii'ociira  les  indications  exactes  et  les  moyens 
matériels  de  graver  en  relief  sur  les  métaux,  employani  h'S 
acides  comme  agents  directs. 

Depuis  une  trentaine  d'années,  les  applications  de  la  pliolo- 
grapliie  ont  fail  naître  un  nomlire  considérable  de  procédés 
fiouveaux  dont  la  diversité  a  engendré  autant  de  noms  dilTé- 
wuis  à  l'apparence  scientifuiue,  et  dérivant  soit  du  grec,  soi!  du 
latin,  en  prenant  ])0ur  étymologie  le  nom  de  l'inventenr  ou 
la  cause  primordiale  de  Tinvention. 

Voici  un  léger  apercn  des  termes  adoptés,  du  moins  quant 
à  présent  :  tissiérographie,  zincogra[diie,  paniconographie  ou 
gillolage,  photogravure, photozincograpliie, héliogravure, liélio- 
graphie,  héliotypie,  liélioglyptie,  héliochromie,  hélioplanogra- 
pliie,  phototypie,  photogly|)tie,  photochromie,  phototypogra- 
phie, pantotypie,  panotypie,  Avoodburytypie,  all)ertypie,  clu'v- 
soglyptie,  typochromie,  collotypie,  gélatinographie,  autotypie, 
(liaphanograi)hie.  A  ces  termes  viennent  s'en  ajouter  d'autres 
se  rapportant  à  des  procédés  pour  ainsi  dire  secondaires,  tels 
ipie  :  leukographie,  sélénotypie,  leimtypie,  gélatinotypie,  hibou- 
lypie,  marbrotypie,  chaostypie,  téographie,  cryptographie,  etc. 

Les  procédés,  on  le  voit,  ne  manquent  point  de  termes  et  de 
dénominations  pour  les  distinguer  entre  eux.  Ces  différentes 
inventions  ont  pris  des  noms  plus  ou  moins  bizarres,  plus  ou 
moins  emphatiques,  mais  leur  nom  générique  est  resté  lout 
s  i  m  j  )1  eme  n  t  procéd  és . 

Beaucoup  d'inventeurs  se  sont  occupés  de  vouloir  reinjdacer 
par  un  moyen  chimique  le  travail  du  graveur  sur  bois,  mais  ce 
n'est,  en  réalité,  qu'en  1850,  le  21  mars,  que  le  brevet  pris 
par  Firmin  Gillot  vint  résoudre  le  problème  cherché  de[)uis 
longtemps. 

Par  son  procédé,  Firmin  Gillol  parvint  à  rivaliser  sérieuse- 
ment avec  la  gravure  sur  bois;  pour  atteindre  à  ce  résultai 
considérable  et  pour  introduire  son  système  dans  les  usages 
typographiques,  Gillot  eut  à  lutter  contre  bien  des  obstacles, 
doni  la  routine  ne  fut  pas  le  moindre. 


CllAPITKE  PllE.MlEU 


^  <.  PvAVLMlE  AUX  ACIDES 


jji  Ce  n'est  (|iie  luiil  MHS  après  la  pi'ise  du  Iji'evel,  peiulaiil  les- 
quels Gillot  perfectionna  considérablement  son  invention,  que 
les  imprimeurs  et  les  éditeurs  comprirent  l'immense  ressource 
vl  le  mérite  de  ce  procédé  qui  permettait  la  re[)rotluction  exacte 
des  originaux,  ainsi  que  celle  des  chefs-d'œuvre  de  la  taille- 
douce  et  de  la  lithoi^rapliie.  Ce  procédé,  qui  permit  plus  tard 
de  faire  couramment,  et  à  prix  réduit,  li^s  tirages  ty|)Ographiques 
en  couleurs,  produisit  une  profonde  révolution  parmi  les  ai  ls 
graphiques. 

En  1810,  un  nommé  Duplat  s'était  fait  breveter  pour  un  ])ro- 
cédé  avec  lequel  il  obtenait  des  vignettes  sans  avoir  recoiu's  au 
graveur.  Quelques  éditions  furent  publiées  avec  des  gravures 
obtenues  par  ce  })rocédé,  que  l'on  suppose  être  identique  à 
celui  de  Seiiefelder,  l'inventeur  de  la  lithographie.  Au  moyen 
d'un  vernis  qu'emploient  les  graveurs  entaille-douce,  il  endui- 
sait une  pierre  calcaire,  et  enlevait  le  vernis  là  où  les  parties 
devaient  apparaître  en  blanc  à  l'impression.  Employant  l'acide 
nitrique,  il  faisait  mordre  la  pierre  h  différerdes  reprises,  la 
dévernissant  complètement,  pour  la  recouvrir  à  nouveau  d'un 
vernis  plus  transparent  que  celui  employé  pour  la  première 
opération.  11  lui  était  ainsi  possible  de  reprendre  les  blancs 
pour  les  découvrir  et  les  soumettre  à  la  morsure.  Cette  série  de 
manipulations  était  répétée  jusqu'à  ce  que  la  profondeur  des 
parties  à  creuser  fût  atteinte.  Quant  aux  blancs  offrant  une 
grande  surface,  l'échoppe  complétait  le  travail.  Cette  pierre  • 
ainsi  gravée  servait  à  obtenir  une  matrice  sur  la(|uelle  on  pre- 
nait un  cliché  par  les  moyens  habituels. 

Après  Duplat,  en  1820,  Cadet  de  Cassicourt  fit  usage  du 
métal  Darcetpour  obtenir  des  planches  métalliques  gravées  en 
creux;  il  se  procurait  le  relief  de  la  manière  suivante  :  au 
moyen  d'une  encre  épaisse,  dont  la  consistance  permettait 
cependant  son  emploi  facile,  il  dessinait  sur  le  métal  et,  sau- 
]>oudrant  avec  de  la  gomme  pulvérisée,  il  arrivait  à  un  relief 
|)eu  sensible,  mais  suffisant.  Ce  moyen  n'est  pas  étranger  aux 
différents  procédés  qui  sont  employés  aujourd'hui. 

Il  y  eut  à  partir  de  cette  époque  une  suite  de  tentatives, 
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d'essais,  (ri'xpéi'ionccs  réiissirciil  [iliisoii  moins  el  porlanl 
soil  sur  rrm[)l()i  du  métal,  suit  sur  celui  de  la  pierre  litliogra- 
idiiipie.  Mais  les  cherclieurs  reslèreul  luiiiilemps  sans  reiicon- 
Irer  le  moyen  pratiijiie  industriellemenl  parlant. 


TISSIKKOG  IIA  l'HIi; 

Vers  1840,  M.  lissier,  «  par  un  décalque  sur  pierre  et  par 
raclioii  d'un  acide  creusant  les  parties  de  la  [ûerre  que  ne  ])ro- 
légeait  point  un  corps  gras  qui  y  avait  été  déposé,  obtenait  un 
relief  permetlaut  d'imprimer  direclemenl  sur  la  pierre.  Il  étail 
également  facile  avec  ce  |)rocédé  de  prendre  empreinte  pour 
faire  des  clichés  ». 

Ce  procédé  consistait  à  se  servir  d'une  pierre  litliograpliique 
sur  laquelle  on  dessinait  à  la  manière  ordinaire.  Le  dessin 
était  enci'é  avec  un  vernis  Irés  adhérent  ;  on  faisait  ensuite 
uKU'dre  avec  une  préparation  acide  ainsi  composée  en  propor- 
tions déterminées  :  acide  pyroligneux  rectifié,  acide  hydro- 
cldorique  et  alcool.  Naturellement,  la  nature  du  dessin  déter- 
minait la  durée  de  la  morsure.  La  pierre  était  alors  lavée  et 
mise  à  sécher  ;  l'opération  était  ainsi  ré[)étée  plusieurs  fois  jus- 
qu'à ce  que  les  creux  fussent  suffisamment  prononcés,  ayant 
soin,  chaque  fois,  de  recouvrir  le  dessin  d'une  nouvelle  couche 
d'un  vernis  liquide  que  l'on  étendait,  en  outre,  sur  les  deux 
côtés  des  traits  en  relief  par  des  procédés  particuliers.  L'inven- 
teur cachait  avec  soin  son  mode  d'opérer;  aussi  n'est-ce  qu'une 
supposition  de  croire  que  lissier  obtenait  cette  couclie  au 
long  de  chaque  trait  en  couvrant  de  vernis  au  moyen  d'un  rou- 
leau la  surface  entière  du  dessin,  et  en  passant  ensuite  au-des- 
sus une  surface  chaude,  faisant  ainsi  fondre  le  vernis,  qui  cou- 
lait alors  de  chaque  coté  des  traits  déjà  oldciius  par  la  pre- 
mière morsure. 

11  existe  un  procédé  analogue  (jui  ditfère  cependant  dn 
précédent  [Kir  la  manière  de  traiter  la  i)ierre,  que  l'on  immergv 
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dans  un  bain  cracide  niti'i(iae.  Il  suffit  d'un  quart  d'henni 
environ  pour  obtenir  un  relief  assez  accentué  el  donnant  nm; 
bonne  pression. 

ZI  N  CGC  R  A  PH  lE .    P  A  N  ICON  OG  R  A  PH  1  E 

Si  après  avoir  lavé  avec  de  l'acide  hyposnlfurique  une  gra- 
vure, ou  toute  autre  page  imprimée,  on  applique  le  papier  du 
côté  de  l'impression  sur  une  plaque  de  zinc,  et  que  l'on  sou- 
mette l'ensemble  à  une  forte  pression,  le  zinc  conservera  l'em- 
preinte de  la  page  imprimée.  On  peut  alors  obtenir  sur  le  zinc 
un  tirage  analogue  à  celui  fait  sur  une  pierre  lithographique. 
C'est  là  le  point  de  départ  de  la  zincographie,  et  c'est  à  Glyn  et 
Appel  que  l'on  doit  l'invention  de  ce  genre  d'impression  que 
les  Allemands  nomment  impression  anastatique. 

Pour  obtenir  un  résultat  complet,  on  doit  employer  du  zinc 
(hn\  dont  la  propriété  est  d'avoir  une  grande  affinité  pour  les 
corps  gras. 

Firmin  Gillot  fut  le  premier  qui  substitua  le  zinc  à  la  pierre 
lithographique  comme  se  prêtant  beaucoup  mieux  aux  mani- 
pulations chimiques. 

La  première  opération  ([ui  se  présente  dans  l'application  du 
|)rocédé  zincographique  ou  paniconographique  est  la  prépara- 
tion de  la  plaque  de  zinc  destinée  à  la  morsure.  La  surface 
doit  en  être  parfaitement  polie  soit  avec  de  l'émeri  ou  du  char- 
bon de  bois,  soit  avec  de  la  paille  de  fer,  l'un  et  l'autre  humec- 
tés d'eau.  Il  faut  avoir  soin  de  frotter  toujours  dans  le  môme 
sens  afin  de  produire  une  infinité  de  lignes  parallèles  dont  le 
but  est  de  faciliter  l'application  du  report.  On  adoucit  le  poli 
en  passant  un  tampon  de  flanelle  épaisse  roulée  en  spirale. 

Le  report  sur  la  plaque  de  zinc  s'obtient  de  diverses 
manières,  soit  que  l'on  ait  à  reproduire  une  impression  déjà 
faite,  soit  qu'il  s'agisse  d'opérer  sur  un  dessin  récemment  exé- 
cuté, soit  enfin  que  l'on  ait  à  exécuter  toute  autre  reproduction 
de  genre  différent. 


196 


nu  J 1 S  I  È  M  K  1*  A  H  T  1 1  :  —  l>  R  0  C  K  D  S 


Occupoiis-iious  (ral)or(l  do  la  l'cproductiou  d'un  original 
imprimé,  texte  ou  gravure. 

Si  l'impression  n'a  pas  plus  de  deux  mois  de  date,  il  faut 
soumettre  Tépreuve  à  un  léger  laminage  ou,  simplement,  l;i 
lisser  soigneusement  avec  un  brunissoir,  après,  toutefois,  l'avoir 
intercalée  entre  deux  feuilles  de  papier  bien  propre.  Puis,  on 
«'H  liumecle  Tenvers  avec  de  Tenu  nddilionnée  d'acide  nitrique 
dans  la  proportion  de  : 


Lorsifue  l'original  est  imprimé  depuis  plus  de  deux  mois,  il 
faut  l'étendre  dans  un  vase  contenant  le  mélange  ci-dessus 
d'acide  nitrique  dilué,  et  l'y  laisser  pendant  un  certain  temps, 
((ue  l'expérience  seule  peut  déterminer,  puisqu'il  varie  entre 
(|uatre  heures  et  sej)t  jours. 

Quand  l'opérateur  reconnaît  que  l'original  est  suffisamment 
imprégné,  il  le  place  entre  deux  feuilles  de  papier  brouillard, 
et  le  comprime  fortement  pour  enlever  l'excédent  de  l'acide, 
;iinsi  que  pour  humecter  uniformément  toutes  les  parties  de 
l'original.  Enfin,  l'épreuve  à  reproduire  est  plongée,  d'abord, 
dans  une  solution  de  potasse,  et,  ensuite,  dans  une  autre  solu- 
tion d'acide  tartrique.  De  cette  succession  de  bains,  il  résulte 
(jue  tous  les  blancs  de  l'épreuve  se  couvrent  de  petits  cristaux 
(le  bitartrate  de  potasse,  sel  ayant  la  propriété  de  repousser 
l'huile.  Passant  alors  sur  l'original,  ainsi  préparé,  un  rouleau 
encré,  les  parties  imprimées  serofit  seules  couvertes  d'encre. 
Pour  faire  disparaître  les  cristaux  de  bitartrate  de  potasse,  on 
lave  simplement  l'original  à  l'eau  claire.  C'est  alors  que  l'on 
peut  prendre  la  contre-épreuve  de  l'original  à  reproduire  sur 
la  plaque  de  zinc.  Soit  en  l'y  laissant  appliquée  pendant  quelque 
temps,  soit  en  faisant  sécher  à  un  feu  doux,  on  .augmente 
l'adhérence  de  l'encre. 

Ayant  à  reproduire  par  la  paniconogra[)hie  ou  gillotago  un 
dessin  récemment  exécuté,  on  ])rocède  en  employant  du  papier 


Kau  

Acide  nitrique 


N  parties. 
I  partie. 
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iiiitographiqiie  facile  à  prépai'or  soi-même  de  la  manièi'e  sui- 
vante :  on  encolle  du  pa])ier  de  Chine  avec  nue  très  légère 
couche  décolle  de  pâte  ou  d'amidon,  et,  après  Tavoir  laissé 
sécher  librement,  on  le  lamine.  On  peut  aussi  obtenir  du  papier 
autographique  en  le  couchant  une  ou  deux  fois  avec  une  dis- 
solution très  claire  de  gélatine  et  d'eau;  on  laisse  sécher  le 
papier  à  plat  et  on  le  couvre  ensuite  d'une  autre  couche  d'em- 
pois froid  que  l'on  a  préparé  la  veille.  Enfin,  une  fois  le  papier 
parfaitement  sec,  on  le  couvre  d'une  dernière  couche  de  gomme- 
gutte  délayée  dans  un  peu  d'eau.  Après  complet  séchage,  on 
passe  le  papier  au  laminoir;  ])endant  les  diverses  manijuda- 
lions,  il  faut  éviter  au  papier  le  contact  avec  tout  corps  gras 
afin  que  le  report  soit  exempt  de  défauts. 

Le  papier  autographique  préparé  de  la  manière  que  nous 
venons  d'indiquer  est  ai)te  à  recevoir  l'épreuve  ou  le  dessin 
(jui  doit  être  reproduit.  L'épreuve  étant  faite  à  la  main,  il  fanl 
employer  de  l'encre  autographique  ;  dans  le  cas  où  celtr 
épreuve  serait  obtenue  soit  par  l'impression  lithographique  ou 
lypographique,  soit  parla  taille-douce,  il  faudrait,  pour  plus 
de  sécurité  dans  les  opérations,  ajouter  à  l'encre  employée 
pour  l'impression  des  substances  inattaquables  aux  acides, 
telles  que  :  cire  vierge  fondue  dans  l'huile  d'olive,  résine,  suif 
de  mouton,  etc. 

Lorsqu'on  est  en  possession  de  l'épreuve  originale  sur  le 
papier  autographique,  on  l'applique  sur  la  plaque  de  zinc 
j)réparée  comme  nous  l'avons  vu  plus  haut  et  préalablemeni 
lavée  dans  une  dissolution  de  soude  et  de  potasse  afin  de 
communiquer  au  zinc  l'affinité  nécessaire  pour  l'adhérence 
des  corps  gras.  Il  faut  faire  sécher  rapidement  afin  d'éviter 
l'oxydation  à  la  surface  du  zinc,  oxydation  empêchant  l'adhé- 
rence de  l'encre.  Mais  on  évitera  que  la  plaque  ne  soit  chaude 
|)0ur  échapper  à  la  dilatation  de  l'encre,  c'est-à-dire  à 
1  epaississement  des  traits. 

L'original  étant  ainsi  disposé  sur  le  zinc,  on  le  recouvr(^ 
d'une  feuille  de  papier  humecté  d'acide  chlorhydrique  très 
dilué  et,  mettant  par-dessus  une  seconde  feuille  de  papier  sec. 
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un  soumel  le  lout  à  une  |)ression  suffisante  pour  reporler 
l'encre  de  l'épreuve  autographique  sur  la  plaque  de  zinc. 

La  })ression  ne  doit  pas  dépasser  une  certaine  limite,  cai*, 
trop  forte,  elle  déterminerait  par  l'aplatissement  de  l'encre  le 
^grossissement  général  des  traits  de  l'original. 

Une  fois  la  pression  effectuée,  on  enlève  les  feuilles  cou- 
vrant Toriginal  et,  si  le  report  est  considéré  comme  complet 
rl  satisfaisant,  sans  crainte  de  compromettre  le  résultat,  en 
mouillant  abondamment  le  papier  autographique,  on  l'enlève 
de  dessus  la  plaque  de  zinc,  qui  conserve  seulement  k  sa 
superficie  l'encre  de  l'épreuve,  et  en  môme  temps  les  couches 
ries  diverses  substances  qui  couvraient  le  i)apier. 

On  lave  alors  à  grande  eau,  sans  appuyer,  avec  une  éponge 
line,  puis,  avec  une  dissolution  de  gomme  ai'abique,  à  laquelle 
on  ajoute  quelques  gouttes  d'acide  chlorhydrique,  on  enduit 
la  surface  de  la  plaque  de  zinc  et  on  laisse  sécher  le  plus 
longtemps  possible.  Cette  dissolution,  qui  ne  doit  pas  être 
acidulée  au  point  d'avoir  sur  le  zinc  une  action  corrosive,  sert 
à  rendre  le  zinc  antipathique  aux  corps  gras. 

Voulant  poursuivre  les  opérations,  on  lave  le  zinc  à  nouveau 
j)Our  le  débarrasser  de  cette  couche  de  gomme  et  on  encre  le 
zinc,  comme  pour  imprimer  une  épreuve,  avec  un  rouleau 
lithographique.  On  emploie  à  cet  effet  de  l'encre  à  report  un 
peu  compacte  ainsi  composée  :  encre  lithographique,  cire 
blanche,  auxquelles  on  ajoute  un  peu  de  colophane  et  une 
quantité  relative  de  vernis  lithographique.  La  plaque  étant 
[)arfaitement  sèche,  on  en  saupoudre  la  surface  de  colophane 
impalpablement  pulvérisée,  en  se  servant  d'un  tampon  de 
(mate  ou,  préférablement,  d'un  petit  sachet  de  mousseline 
(jue  l'on  agite  en  secouant  au-dessus  et  près  de  la  plaque  de 
zinc.  Il  est  essentiel  que  la  poudre  soit  répartie  régulièrement, 
c'est-à-dire  sans  produire  d'agglomération. 

La  poudre,  adhérant  aussitôt  aux  parties  grasses,  c'est-à- 
dire  se  fixant  sur  l'encre  déposée  par  le  report,  rend  cette 
dernière  résistante  à  Taction  de  l'acide.  La  résine,  s'étant 
logée  tant  dans  le  blanc  ou  creux  des  lettres  que  dans  les 
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(ailles  (le  la  i^ravm'(\  en  est  facilement  relevée  à  Taide  dun 
tampon  de  ouate  (jne  Ton  promène  léj^èrement  à  la  surface  de 
la  pla([ue. 

Ainsi  i)ré[)arée,  la  plaque  est  recouverte  sur  les  bords  et  à 
fenvers  d'une  couche  de  gomme  laque,  et,  dans  cet  état, 
immergée  dans  un  bain  acide.  A  l'intérieur  d'une  cuve  garnie 
de  gulta-percha,  d'assez  grandes  dimensions  et  relativement 
[)rofonde,  on  verse  une  petite  quantité  d'eau  dont  le  niveau 
ne  doit  p;is  excéder  ([uebiues  centimètres,  juste  de  quoi  baigner 
la  plaque  de  zinc,  ajoiilanl  ;i  celte  eau  un  peu  d'acide  nitriijue. 


Kio.  S:>.  —  Cuve  ;i  bascule. 


La  cuve,  montée  sur  un  arl)re  dont  chaque  bout  pivote 
entre  des  coussinets  adaptés  au  bâti  supportant  l'appareil, 
est  établie  de  manière  k  opérer  un  mouvement  de  bascule. 
Cette  disposition  est  nécessitée  })ar  le  mouvement  continuel 
dont  doit  être  animée  la  cuve,  afin  que,  par  le  remous  incessant 
du  liquide,  le  bain  lave  constamment  la  planche  de  zinc,  de 
manière  à  enlever  les  sels  que  la  combinaison  du  métal  et  de 
l'acide  forme  à  la  surface  du  zinc. 

La  force  du  liquide  acidulé  doit  être  proportionnée  au 
degré  de  mnrsin'e  que  Ton  veut  obtenir,  et  il  faut  en  outre 
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lui  conserver  ceMc  mèiuL'  force  peiidaiil  luulc  l.i  diirtM'  (K' 
ropéraliori. 

C'esl  donc  afin  d'eidrcleiiir  au  sein  du  bain  nue  action 
constante  et  égale  que  Ton  dispose  parfois  an-dessus  de  la. 
cuve  un  flacon  tubulaire  muni  d'un  robinet  en  verre  et  rempli 
d'acide  nitrique.  Selon  la  quantité  d'acide  à  remplacer  dans 
le  l)ain,  qui  s'épuiserait  graduellement  sans  cette  précaution, 
on  fait  tomber  l'acide  en  gouttes  pins  ou  moins  rappi'ocliées. 

On  commence  par  une  morsure  légère,  superficielle,  n'atla- 
(juant  que  les  parties  blanches  qui  existent  dans  les  teiides  les 
plus  foncées. 

Lorsque  la  morsure  est  suflisante  [lour  rendre  distincis 
entre  eux  les  uoirs  du  report,  la  planche  de  zinc  est  soi'lie  du 
bain,  essuyée,  puis  placée  sur  un  fourneau,  ou  un  marbre 
chauffé  modérément  au  gaz,  à  la  vapem'  ou  au  charbon.  L\ 
moindre  chaleur  fait  fondre  la  résine,  (pii  coule  et  s'épanche 
dans  toutes  les  cavités  creusées  par  l'acide. 

Ici  Topération  devient  une  véritable  question  de  tour  de 
main  et  d'expérience,  la  théorie  étant  absolument  insutïisante 
pour  réussir  cette  opération  très  minutieuse. 

Outre  les  reliefs  à  obtenir,  permettant  l'impression  ty[)o- 
grai)hique,  il  y  a  lieu  de  graduer  les  morsures  selon  lés  teintes 
du  dessin.  Il  faut  donc  arrêter  le  mordancage  sur  les  parties 
de  la  plaque  où  l'attaque  de  l'acide  deviendrait  j)réjudiciable. 
C'est  ce  que,  seule,  la  pratique  peut  enseigner. 

Quand  la  résine  en  fondant,  ainsi  que  nous  l'avons  indiqué 
précédemment,  a  formé  sur  les  i)arlies  à  conserver  un  vernis 
protecteur,  on  laisse  refroidir  la  planche  à  l'air  libre. 

Puis,  avec  un  rouleau  lithogra[)hique  chargé  d'encre  faible 
à  report,  on  en  recouvre  la  plaque  d'une  couche  épaisse.  Cette 
encre,  que  uous  nommerons  encre  N"  2,  [lar  rapport  à  la  pre- 
mière employée,  est  composée  de  deux  parties  de  corps  gras 
ou  résineux,  auxquelles  on  ajoule  du  vernis  lilhogra])hique, 
de  manière  à  rendre  l'encre  assez  fluide  [K)ur  couler  facilement 
autour  des  letlres  ou  des  traits  du  dessin.  Sous  l'action 
répétée  du  l'oubNau,  lesparlies  noires  de  la  plaipie  s'empâtent, 
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ci  011  peut  alors  saupoudrei'  une  .iiilrc  fois  la  surface  du  zinc 
.ivec  la  colopliane  pulvérisée.  Ou  rei»louge  alors  la  plafpie  dans 
le  bain.  Celle  seconde  opéralion  doit  être  plus  énergique,  car 
elle  doit  attaiiuer  les  leiules  uu  peu  moins  foncées  du  report. 
Il  eu  est  de  méuie  du  cliaiiiïage  de  la  plaque,  après  sa  sorti(^ 
du  bain,  dont  lalem[>éralure  doit  être  plus  élevée  afin  d'étendre 
davantage  la  couche  de  résine  en  fusion,  destinée  à  protéger 
les  cavités  qui  ont  échappé  à  son  action  lors  de  la  première 
morsure. 

On  i)rocéde  ainsi  par  une  suile  d'opérations  semblables  et 
uniformes  jusqu'à  ce  que  la  fusion  de  la  résine  et  les  encrages 
successifs  aient  i)roduil  le  remplissage  de  toutes  les  cavités 
(jue  laissent  les  morsures  précédentes.  Il  est  quelquefois 
nécessaire  de  recommencer  neuf  fois  de  suite  ce  genre  de  nui- 
ni[»ulation  pour  atteindre  au  résultat  désiré. 

Lorsqu'à  l'encrage  la  plaipie  ne  préseide  plus  qu'une  masse 
noire  uniforme,  on  la  plonge  à  nouveau  dans  un  autre  bain 
assez  fortement  acidulé  pour  creuser  complètement  toutes  les 
parties  formant  les  l)lancs  de  la  gravure. 

Si  les  blancs  occupent  dans  le  dessin  une  su  rface  un  peu 
large,  il  est  utile  de  les  recouvrir  de  gomme  laque  li({uide 
avant  de  procéder  à  la  première  oi)ération.  Cette  précaution 
est  indiquée  afin  d'obvier  à  raffaiblissement  inutile  du 
liquide  acide,  et  en  même  temps  pour  donner  au  rouleau, 
lors  de  l'encrage  de  la  planche,  un  certain  soutien. 

C'est  une  recommandali(Mi  qui  a  son  importance  dans  les 
opérations.  Il  estl)on,  même,  à  cause  de  cette  utilité,  de  ré- 
server sur  le  zinc,  autour  de  la  gravure,  un  cadre  que  l'on  rend 
inattaquable  à  l'acide. 

L'action  de  l'acide  étant  terminée,  la  plaque  est  lavée  avec 
le  plus  grand  soin  à  la  jujtasse,  ensuite  à  la  benzine;  puis, 
ayant  été  parfaitement  essuyée  etséchée  au  chifi'on,  les  Idancs 
non  mordus  sont  découpés  à  la  scie.  C'est  alors  que,  fixani  à 
l'aide  de  petites  pointes  la  plaque  sur  un  bloc  en  bois  bieji 
dressé,  on  la  remet  à  l'imprimeur. 

Il  no  faut  pas  se  faire  d'illusion  sin*  ce  procédé,  il  préserde 
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(les  diflicLillés  (juc  la  prati(jue  seule,  rintelligence  el  l'espril 
(robservalion  peuvent  vaincre.  Ce  que  nous  en  avons  indiqué 
peul  doiuier  une  idée  générale  de  Tensemble  des  diverses 
opérations  ;  il  est  facile  de  se  rendre  un  compte  parfaitement 
exact  du  procédé,  et  de  la  méthode  employée  par  Firmin 
Gillol.  En  principe,  tout  paraît  d'une  simplicité  élémen- 
taire, mais,  si  Ton  songe  à  Tattention  qu'il  faut  a|)porteraux 
morsures  pour  que  toutes  les  lignes  délicates ,  les  traits 
légers,  les  teintes  faibles,  les  demi-teintes,  les  nuances  du 
dessin,  soient  complètement  ménagées,  garanties,  fidèlement 
rendues,  on  verra  que  la  gravure  pnniconographiipie  exige  une 
grande  habilité  et  un  sentiment  artistique  l'éel  de  la  part  de 
celui  qui  opère,  qualités  qu'une  grande  expérience  peut  déve- 
lopper et  fixer  sûrement. 

Un  long  apprentissage  est  nécessaire  avant  d'obtenir  de 
bonnes  planches.  Dans  les  commencements,  Topérateur  laisse 
ronger  certains  traits  pendant  que  les  autres  s'élargissent  el 
s'engraissent.  C'est  l'habitude  du  travail  qui  donne  la  sûreté 
du  coup  d'œil  et  le  tour  de  main  nécessaires  à  l'exécution 
parfaite  de  toutes  les  opérations  dont  la  délicatesse  est  des 
plus  grandes.  Et  malgré  la  connaissance  approfondie  dii 
procédé,  il  est  excessivement  rare  que  l'emjdoi  du  burin  ne 
devienne  pas  nécessaire  pour  compléter  la  gravure,  qui  pré- 
sente presque  toujours  quelques  défauts  a])rès  la  morsure 
par  l'acide.  Il  suffit  })arfois  d'un  manque  d'attention  pour 
laisser  ^r/Z/^»/' les  plaques  [)ar  un  séjour  trop  prolongé  au  sein 
du  bain  acide. 

Il  existe  un  procédé  spécial,  ayant  la  i)lus  grande  analogie 
avec  X aqua-thite  (gravure  à  l'eau-forte  imitant  le  lavis).  Ce 
procédé  consiste  à  faire  mordre,  au  j)inceau,  |)ar  l'acide  une 
pla(jue  de  cuivre  ou  de  zinc  suivant  les  indications  du  dessin, 
et  à  déterminer  ])ar  une  suite  de  morsures  plus  ou  moins 
ré|)étées,  plus  ou  moins  étendues  et  profondes,  les  plans,  les 
ombres,  les  demi-teintes  et  les  blancs  de  la  gravure.  C'est  là 
un  véritable  travail  d'artiste  auquel  peu  de  graveurs  se  sont 
dédiés. 
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PROCÉDÉ  DULOS 

Tn  graveui' rmiirais,  Diilos,  ;i\aii  iiiveiUé  avaiil  Fii  iniii  Gillol 
une  suite  de  procédés  qui  donnaient  des  gravures  en  relief 
aussi  belles  que  celles  de  la  taille-douce.  Mais  ce  n'est  «[u'à 
(a  même  époque  où  Gillot  commençait  à  pratiijuer  son  inven- 
tion que  Dulos  perfectionnait  la  sienne  et  qu'il  en  donnnil 
connaissance. 

Après  beaucoup  d'études,  de  i)atience,  de  [)ersévéi'ance, 
Dulos  est  arrivé  à  produire  des  gravures  dont  les  résultats  soni 
surprenants  comme  fini  et  pureté  de  lignes.  xNous  allons 
décrire,  sans  trop  nous  y  arrêter  cependant,  ces  procédés 
fort  remanjuables,  et  très  difficiles  à  pratiquer,  en  nous  seivanl 
du  rapport  que  Dulos  présenta  à  la  Société  d'Encouragement 
|)Our  rindustrie  nationale,  de  Paris,  et  aussi  des  indications 
données  par  M.  Motteroz,  imprimeur,  dans  sa  très  curieuse 
brochure  sur  les  Procédés,  ouvrage  imprimé  par  les  moyens 
pliototypiques. 

«  Si,  après  avoir  tracé  avec  un  vernis  des  lignes  sur  une 
plaque  d'argent,  ou  de  cuivre  argenté,  on  verse  xlu  mercui'e 
sur  cette  plaque,  mise  parfaitement  de  niveau,  il  se  forme,  à 
droite  et  à  gauche  des  lignes  tracées ,  deux  ménisques,  et  le 
mercure  s'élève  en  saillie  au-dessus  de  la  plaque.  C'est  ce 
phénomène  de  capillarité  qui  a  servi  de  base  aux  différents 
procédés  de  Dulos. 

<(  L'expérience  précédente  peut  se  faire  aussi  bien  avec 
une  plaque  de  verre  dépolie,  en  y  dessinant  des  figures  avec 
un  corps  gras,  et  en  jetant  de  l'eau  sur  la  partie  ayant  reçu  h^ 
dessin.  Du  reste,  tout  liquide,  mouillant  une  surface  sur 
laquelle  on  a  tracé  des  traits  avec  un  corps  qui  ne  se  laisse 
pas  mouiller  lui-môme,  se  comportera  de  la  môme  manière 
que  le  mercure  sur  l'argent  et  que  l'eau  sur  le  verre. 

((  On  prend  donc  une  plaque  de  cuivre  artrenté  sur  laquelle 
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on  li'ansi)orle,  ou  ïon  trace,  un  dessin  quelconque  ;  suppo- 
sons que  ce  soit  un  dessin  fait  à  l'encre  litliograpliique. 

Le  travail  du  dessinateur  terminé,  la  plaque  est  recou- 
verte, au  moyen  de  la  pile,  d'une  légère  couche  de  fer  doni 
le  dépôt  ne  s'opère  que  sur  les  parties  non  touchées  par 
l'encre.  Cette  encre  étant  enlevée  avec  de  l'essence  de 
lérébenthine,  ou  avec  de  la  benzine,  les  blancs  du  dessin  s(» 
trouvent  représentés  par  la  couche  de  fer  et  les  traits  par 
l'argent  même.  En  cet  état  de  la  plaque  ,  à  sa  surface  on 
versera  du  mercure  qui  ne  s'attachera  que  sur  l'argent.  Après 
avoir  chassé,  au  moyen  d'un  pinceau  doux,  le  mercure  en 
excès,  on  verra  ce  métal  s'élever  en  relief  là  où  se  trouvai! 
|)récédemment  l'encre  lithographique.  On  peut  alors  prendre 
une  empreinte  dont  les  creux,  oiïrant  la  contre-partie  des 
saillies  du  mercure,  figureront  une  sorte  de  gravure  en  taille- 
douce.  Cette  empreinte  ne  peut  être  moulée  qu'au  moyen  du 
[)lAtre,  de  la  cire  fondue,  etc.,  corps  trop  peu  résistants  pour 
fournir  une  impression  convenable:  mais,  en  métallisant  le 
moule,  et  en  y  effectuant  un  dépôt  galvanique  de  cuivre,  on 
obtiendra  la  reproduction  exacte  des  saillies  primitivement 
formées  par  le  mercure  et,  en  quelque  sorte,  une  matrice  au 
moyen  de  laquelle  on  pourra  reproduire  à  Tinfini  des  planches 
propres  à  l'impression  en  taille-douce. 

«  S'il  s'agit  d'exécuter  une  gravure  typographique,  la 
|)lanclie  de  cuivre,  en  sortant  des  mains  du  dessinateur, 
reçoit  une  couche  d'argent  qui  ne  se  dépose  que  sur  les 
|)arties  non  touchées  par  l'encre  lithographique  ;  on  enlève 
cette  encre  avec  de  la  benzine,  on  oxyde  le  cuivre  recouvert 
primitivement  parle  dessin  et  on  continue  les  opérations  indi- 
quées |dus  haut. 

a  La  planche  galvani(jue  destinée  à  l'impression  se  trouva 
alors  avoir  pour  saillies  les  traits  mêmes  du  dessin,  et  pour 
creux  les  épaisseurs  formées  au  début  par  le  mercure. 

«  Ces  i)remières  coml)inaisons  ont  conduit  Dulos  à  des 
méthodes  ])lus  simples  et  plus  complètes  :  c'est  ainsi  que  h* 
mercure  peut  être  remplacé  jiar  un  alliage  fondant  à  une 
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liasse  température,  tel  que  le  métal  Darcet,  au(|uel  ou  ajoute 
une  petite  quantité  de  mercure.  Le  métal  à  diclier  se  com- 
porte exactement  comme  le  mercure  dans  les  applications 
décrites  ci-dessus,  et,  lorsque  les  saillies  sont  fixées  par  le 
refroidissement,  un  dé[)ùt  de  cuivre  elïectué  au  moyen  de  la 
pile  donne  une  planche  d'impression  pouvant  facilement  se 
remplacer,  si  on  a  conservé  la  planche  matrice.  Nous  ferons 
remarquer,  toutefois,  qu'avec  le  métal  Darcet  on  ne  doit  |)as 
opérer  à  Tair  libre;  il  est  préférable  de  mettre  la  [)laque  sous 
une  couche  d'huile  que  l'on  fnit  chaulfer  à  une  temi)érature 
de  80  degrés  environ,  température  à  laquelle  l'alliage  préci- 
pité entre  en  fusion.  On  évite  ainsi  l'oxydation,  qui  nuirait  au 
succès  de  l'opération;  en  outre,  le  métal  se  distribue  avec 
plus  de  facilité  sur  la  plaque  et  s'élève  à  une  plus  grande 
hauteur  au-dessus  de  la  surface  de  cette  dernière. 

«  Cependant,  les  nécessités  de  chasser  l'excès  du  mercure 
ou  du  métal  fusible  ne  permettraient  pas  d'obtenir  des  finesses 
extrêmes  si  d'autres  ressources  ne  se  présentaient. 

((  L'amalgame  de  cuivre  rem[)lace  avantageusement  le 
mercure  et  le  métal  fusible.  Sur  la  plaque  dessinée  et  traitée 
comme  ci-dessus,  on  applique  l'amalgame  avec  un  rouleau  de 
cuivre  argenté  qui  retire  l'amalgame  restant  en  liberté  sur  le 
fer  et  le  dépose  au  contraire  sur  l'argent.  Une  fois  l'amalgame 
cristallisé,  on  prend  une  contre-empreinte  en  cuivre  sous 
l'action  de  la  t)ile. 

((  Par  tout  ce  qui  précède  on  voit  que,  pour  obtenir  une 
gravure  en  relief,  il  faut  que  le  métal  fusible,  ou  l'amalgame, 
monte  autour  du  dessin  en  l'épargnant,  et  que  l'on  prenne  une 
empreinte  galvanique  qui  offre  alors,  sous  forme  de  tailles  sail- 
lantes, la  reproduction  exacte  du  dessin. 

((  Dulos  indique  un  moyen  encore  i)lus  rapide,  suggéi'é 
par  la  propriété  qu'il  a  reconnue  à  l'argent  d'attirer  plus 
facilement  le  mercure  que  ne  le  fait  le  cuivre,  et  par  la  ten- 
dance du  mercure  à  s'attacher  plus  fortement  sur  l'argent. 

«  Voici  la  manière  d'opérer  :  après  avoir  dessiné  au  crayon 
lithographique  sur  luie  plafjue  de  cuivre,  on  argentera  celle-ci 
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el  un  eiilèvei'ci  le  dessin,  qui  ne  sera  plus  liguré  que  [m-  le 
cuivre  laissé  à  nu,  le  reste  de  la  plaque  demeurant  argenté. 
Si  cette  i)laque  est  plongée  dans  un  bain  contenant  un  sel  de 
mercure,  par  exemple  une  solution  de  sulfate  de  mercure, 
l'acide  sulfurique  du  sulfate  quittera  le  mercure  pour  se  com- 
biner avec  le  cuivre,  formera  un  sulfate  de  cuivre,  et  le  mer- 
cure régénéré  sera  attiré  par  l'argent;  cette  opération,  continuée 
pendant  quelques  minutes,  produira  des  creux  dont  les  parois 
latérales  sont  préservées  par  le  passage  du  mercure  qui  se  fait 
du  cuivre  à  l'argent. 

((  Tous  les  sels  de  mercure  peuvent  servir,  mais  le  bain  (pii 
réussit  le  mieux  est  un  sulfate  ammoniacal  de  mercure.  » 

Dulos  fit  diverses  applications  des  principes  que  nous 
venons  d'énoncer. 

^<  I  °  Gravure  tf/poi/raphique  par  F amahjame  de  cuivre.  — 
La  plaque  dessinée  étant  soumise  à  l'argenture,  l'argent  sti 
dépose  sur  le  cuivre  à  Texclusion  du  crayon;  on  enlève  le  des- 
sin qui  n'est  plus  figuré  que  par  le  cuivre  même  de  la  plaque, 
que  Ton  chauffe  pour  l'oxyder;  puis,  le  rouleau  argenté  muni 
d'amalgame  est  promené  sur  la  plaque.  L'amalgame  ne  prend 
([ue  sur  Targent  ;  en  d'autres  termes,  il  monte  autour  des  traces 
du  dessin  primitif  qu'une  empreinte  galvanique  traduit  défini- 
tivement par  les  tailles  en  relief.  Cette  épreuve  en  cuivre  peut 
servir  immédiatement  à  Timpression. 

«  i°  Gravure  typoyraplùque par  un  sel  de  mercure.  —  La 
|)laque^  successivement  dessinée,  ferrée  et  argentée,  est  privée 
de  son  fer  au  moyen  dVau  acidulée,  puis  plongée  dans  le  bain 
de  sulfate  ammoniacal,  et  traitée  avec  le  rouleau  argenté  pen- 
dant cinq  minutes  environ;  les  traits  du  crayon  se  transforment 
(Ml  relief,  et  la  planche  môme  exécutée  par  ce  procédé  direct 
peut  être  livrée  immédiatement  à  rimprimeur. 

<(  .T  Gravure  typofjraplùque  au  uioyea  d un  dessin  sur 
remis  blanc.  —  Dans  la  composition  du  vernis  qui  doit  recou- 


CiiAPITJll-   PRE  M  IKK  —  (JUAVUIU-:  AUX  ACIDES  2;>7 


vl  ir  lii  plaque  de  Ciiivre  eiilreiil  le  caoïilchouc  el  le  blanc  dt^ 
ziiie  ;  ce  vernis  se  coupe  el  se  taille  avec  in  plus  grande  facilité 
soil  avec  des  pointes  en  ivoire,  soit  avec  des  plumes  d'oie. 
Quand  le  dessin  est  terminé,  la  plaque  est  plongée  dans  un 
bain  d'argent  dont  le  dépôt  ne  s'effectue  que  sur  les  parties  di; 
la  planche  découvertes  par  le  travail  de  la  pointe.  On  traite 
alors  la  plaque  par  le  sel  de  mercure  comme  précédemment. 

«  Les  dessins  sur  vernis  peuvent  aussi  se  transformer  en 
gravure  par  l'emploi  de  l'amalgame  de  cuivre. 

((  C'est  avec  ce  dernier  procédé  que  l'on  obtient  ces  gravures 
qui  imitent  la  taille-douce.  C'est,  du  reste,  le  procédé  au  vernis 
blanc  qu'emploient  le  plus  souvent  les  amateurs  et  les  indus- 
triels qui  s'occupent  des  reproductions  dont  nous  parlons.  » 

Dans  la  partie  concernant  la  galvanoplastie,  nous  avons  vu 
la  com()Osition  d'un  bain  de  cuivre  de  fer  et  de  nickel,  nous 
n'y  reviendrons  pas  ici  ;  nous  indiquerons  seulemen,  celle 
d'un  bain  d'argent. 

Bai/i  fTaryent.  —  S'il  suffit  d'une  dissolulion  de  sulfalt^ 
de  cuivre  pour  obtenir  des  dépôts  de  cuivre  par  la  pile,  il  n'en 
est  pas  de  même  pour  l'argent;  le  sulfate  d'argent  n'existe  pas. 
L'azotate  d'argent,  seul,  au  point  de  vue  de  la  galvanoplastie, 
n'a  jusqu'à  présent  donné  aucun  résultat.  Il  faut  avoir  recours 
à  des  sels  doubles  solubles  de  ces  métaux;  on  fait  usage,  par 
exemple,  de  cyanure  d'argent  dissous  dans  du  cyanure  de 
potassium. 

Voici,  du  reste,  la  formule  d'un  bain  d'argent  : 

Eau  distillée   1  litre. 

Cyanure  de  potassium   200  grammes. 

Azotate  d'argent  fondu   7:i  — 

l*our  les  dépôts  galvaniques  d'argent,  il  faut  employer  X appa- 
reil composé,  c'est-à-dire  la  pile  indépendante  el  séparée  du 
bain.  Au  pôle  négatif  est  attachée  la  plaque  à  traiter  et  au 
pôle  \)OÛ\\[y anode,  soit  une  lame  d'argent.  V appareil  simple 
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ne  \m\i  servir  dans  ce  cas,  j)arce  (]iic  l'acide  siilfurique  versé 
dans  les  vases  poreux  décomposerait  le  cyanure  d'argent. 
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Incontestablement,  Goblentz  l'nt  l'un  des  industriels  ({ui  se 
sont  le  plus  occupés,  et  cela  d'une  manière  complète,  de 
Tapplication  à  l'imprimerie  de  la  galvanoplastie.  Ses  recherches 
constantes  l'ont  hnt  participer  activement  aux  progrès  de  cet 
art  nouveau.  Parmi  ses  innovations  et  ses  inventions,  Goblentz 
est  arrivé  à  l'emploi  d'un  procédé  particnlier  qui  porte  son 
nom  et  qne  nous  allons  décrire  rapidement. 

Sur  une  plaque  de  zinc  parfaitement  polie,  le  dessin  est  fait 
nu  moyen  d'un  vernis  isolant  composé  de  bitume  dit  de  Judée 
dissous  dans  l'essence  de  térébenthine.  Le  dessinateur  se  sert 
indistinctement  d'un  pinceau  ou  d'une  ])lume. 

Une  fois  l'envers  de  la  plaque  correspondant  à  celui  du 
dessin  recouvert  d'un  corps  gras  a  lin  de  h  défendre  contre 
faction  des  acides,  on  plonge  la  plaque  de  zinc  dans  une 
solution  très  diluée  d'acide  azotique  marquant  3  degrés  à 
l'aréomètre.  Quand  le  brillant  du  zinc  a  passé  au  mat,  on  doit 
retii'er  la  ])laque  qui  est  attaquée  suffisamment  par  l'acide  et 
on  la  nettoie  avec  de  l'essence  de  térébenthine. 

Une  fois  débarrassée  du  vernis,  la  plaque  présente  alors  le 
dessin  qui  se  détache  par  la  surface  brillante  du  zinc  sur  un 
fond  mat,  fond  qui  a  été  atteint  |)ar  l'acide.  Après  avoir  par- 
faitement essuyé  la  i)la({ue,  on  en  recouvre  imiformément  la 
surface  d'une  couche  du  même  vernis  emidoyé  pour  le  dessin 
et  avec  la  paume  de  la  main  on  mdtoie  délicatement  la  placiue. 
Ainsi  pratiqué,  cet  essuyage  [)r()duit  feffet  contraire  du 
dessin  :  les  parties  rugueuses  du  zinc  retiennent  le  vernis, 
pendant  que  les  parties  brillantes  s'en  trouvent  dépourvues. 
Le  dessin  se  trouve  donc  être  reproduit  en  zinc  sur  un  fond 
verin'ssé.  Celte  plaque  ainsi  disposée  esl  plongée  dans  un 
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bain  galvanique  au  cyanure  double  de  cuivre  et  de  potassium,  et 
attachée  ensuite  au  pôle  négatif  de  la  pile,  qui  se  trouve  être 
séparée  du  bain.  On  opère  à  chaud;  vingt  minutes  d'immer- 
sion suffisent.  Par  l'action  du  bain,  le  cuivre  se  précipite 
seulement  sur  les  parties  brillantes  et  découvertes  du  zinc, 
puisque  les  parties  mates  et  rugueuses  sont  recouvertes  d'un 
vernis  non  conducteur  de  l'électricité.  Lorsque  le  cuivrage  a 
été  effectué,  au  moyen  d'une  brosse  et  d'essence  de  téré- 
benthine chaude  on  enlève  le  vernis.  On  a  entre  les  mains 
une  plaque  de  zinc  sur  laquelle  le  dessin  est  reproduit  par 
un  léger  dépôt  de  cuivre  trop  mince  et  trop  peu  en  relief  pour 
servir  au  tirage  typographique.  Il  y  a  donc  lieu  de  creuser  le 
zinc  et  de  rendre  ce  relief  plus  accusé  et  saillant.  Pour  obtenir 
ce  résultat,  on  s'appuie  sur  la  propriété  qu'a  un  acide  faible, 
à  froid,  de  respecter  le  cuivre  et  d'attaquer  le  zinc.  Goblentz, 
dans  ses  opérations,  employait  la  liqueur  acide  suivante  : 

Eau  

Acide  azotique.  . 
Acide  sulfurique. 
Sulfate  de  cuivre 
Sulfate  de  fer. . . . 

Deux  minutes  suffisent  pour  que  la  plaque  qui  est  plongée 
dans  cette  eau  acidulée  se  trouve  attaquée  là  où  le  zinc  n'est 
pas  recouvert  par  le  dépôt  de  cuivre.  Quoique  le  relief 
devienne  ainsi  plus  sensible,  il  n'est  pourtant  pas  suffisant. 
C'est  alors  que,  couvrant  la  plaque  d'une  couche  d'encre 
d'imprimerie,  on  la  replonge  à  nouveau  dans  l'eau  acidulée, 
lui  donnant  ainsi  le  relief  nécessaire  à  l'impression.  Enfin, 
pour  donner  à  cette  planche  ainsi  gravée  par  l'acide  l'aspect, 
des  clichés  ordinaires,  on  la  place  pendant  quelques  instants 
dans  un  bain  de  cyanure  de  cuivre,  où  la  plaque  se  recouvre 
uniformément  de  cuivre.  Le  cliché  ainsi  obtenu  peut  être  cloué 
sur  un  bloc  en  bois  ou  être  soudé  sur  un  support  en  plomb. 

Par  son  procédé,  Goblentz  transformait  une  gravure  en 
taille-douce  sur  acier  ou  sur  cuivre  en  gravure  typographique, 

14 


10  parties  eu  poids. 
2  — 
1 

4  — 
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c'cst-à-(lirc  que  le  creux  devient  relief.  La  seule  différence, 
quant  aux  opérations,  porte  sur  la  manière  d'obtenir  le  dessin 
sur  la  plaque  de  zinc.  Ici,  c'est  au  moyen  d'un  report  de 
l'épreuve  taille-douce  que  s'obtient  le  dessin  sur  la  plaque  de 
zinc. 


PROCÉDÉ  COMTE 

Ce  procédé  est  un  de  ceux  qui  sont  admis  dans  la  pratique 
industrielle.  On  recouvre  une  plaque  de  zinc  avec  un  vernis 
composé  de  blanc  de  zinc,  de  gomme  et  de  jaune  dit  d'Avi- 
gnon. De  même  que  pour  le  procédé  Dulos,  le  dessinateur 
opère  sur  ce  vernis  en  enlevant  la  couche  avec  une  pointe 
d'ivoire  ou  une  plume  d'oie.  On  passe  ensuite  sur  la  plaque  un 
rouleau  lithographique  très  chargé  d'encre  grasse  comme  on 
en  emploie  avec  le  procédé  Gillot. 

De  cette  manière,  la  surface  du  zinc  est  entièrement  cou- 
verte d'encre,  mais  l'encre  ne  touche  que  les  parties  mises 
à  nu  par  le  dessinateur.  Cette  plaque  est  alors  plongée  dans 
l'eau,  qui  dissout  le  vernis  en  emportant  l'encre  qui  le  couvre. 
Il  reste  ainsi  sur  la  plaque  le  dessin,  que  l'on  met  en  relief 
par  le  procédé  Gillot. 


CURYSOGLYPHIE 

MM.  Didot  frères,  éditeurs  à  Paris,  sont  les  inventeurs  de 
.  ce  procédé,  pour  lequel  ils  ont  pris  un  brevet  en  1854. 

On  prend  une  planche  de  cuivre  que  l'on  recouvre  de 
vernis  ordinaire  dit  de  graveur.  Une  fois  le  dessin  fait  à  la 
pointe  sèche,  on  fait  mordre  une  seule  fois  par  l'eau  acidulée, 
de  manière  que  la  profondeur  des  tailles  soit  la  même  partout. 
On  enlève  alors  le  vernis  et  l'on  revêt  la  plaque  d'une  couche 
d'or  soit  par  l'action  galvanique,  soit  [)ar  la  dorure  au  feu. 
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De  môme  i\uG  nous  avons  indiqué  le  bain  d'argent,  nous 
indiquerons  ici  celui  d'or. 

BAIN  d'ok 

Eau  distillée   1  litre. 

Cyanure  de  potassium    1 50  grammes . 

ciilorure  d'or  sec  '   50  — 

Nous  ferons  remarquer  que  le  sulfate  d'or  n'existe  pas  et 
que,  comme  pour  les  bains  d'argent,  il  faut  employer  des  sels 
doubles  solubles. 

Quant  cà  la  dorure  au  feu,  elle  consiste  à  frotter  la  plaque 
de  cuivre  avec  de  l'amalgame  d'or^;  la  plaque,  pendant 
l'opération,  doit  être  chauffée  directement  en  dessous  par  un 
fourneau.  A  peine  appliqué,,  l'amalgame  recevant  l'action  de 
la  chaleur  se  décompose,  et  le  mercure  s'évaporant,  l'or 
reste  fixé  sur  la  plaque.  Dans  cette  manipulation  de  l'amal- 
game, l'opérateur  doit  éviter  le  plus  possible  les  vapeurs 
mercurielles,  si  funestes  à  la  santé. 

Quand  la  planche  de  cuivre  a  été  dorée,  on  en  recouvre  la 
surface  d'un  mastic  inattaquable  aux  acides.  On  chauffe  en 
dessous  la  planche,  afin  que  le  mastic  pénétre  parfaitement 
dans  toutes  les  parties  creusées  déjà  par  l'acide.  Puis,  au 
moyen  d'une  espèce  de  grattoir,  on  enlève  de  la  surface  le 
mastic  qui  n'a  pas  pénétré  dans  les  creux.  On  frotte  ensuite 
avec  une  pierre  ponce  ou  un  morceau  de  charbon  de  bois 
pour  enlever  l'or  de  la  plaque,  de  manière  que  le  cuivre  soit 
mis  à  nu  partout  où  le  dessin  n'est  pas  préservé  par  le  mastic 
sous  lequel  se  trouve  encore  la  couche  d'or  qui  a  échappé 
à  l'action  du  frottement.  Enfin,  au  moyen  de  morsures 
réitérées,  on  attaque  le  cuivre  à  des  profondeurs  diverses, 
selon  les  besoins. 

Ce  procédé  rend  des  effets  de  gravure  d'une  finesse 
remarquable. 


I .  Or  dissous  dans  du  mercure. 
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PROCÉDÉ  SMEE 

L'un  des  procédés  peu  employé  —  et  peut-être  à  tort  — 
est  celui  qui  permet  d'obtenir  une  gravure  par  le  courant  gal- 
vanique. Nous  avons  vu,  lorsque  nous  avons  parlé  de  la  galva- 
noplastie, le  rôle  des  anodes.  L'anode  est  cette  lame  de  métal 
({ui,  placée  au  pôle  positif,  se  trouve  attaquée  et  dissoute 
par  l'action  réunie  de  l'oxygène  et  de  l'acide  libre.  Smee, 
s'appuyant  sur  ce  phénomène,  a  obtenu  le  curieux  résultat  de 
graver  en  creux  directement  une  planche  de  cuivre  par  le 
courant  galvanique. 

La  planche  métallique  est  recouverte  de  vernis  ou  de  cire 
sur  ses  deux  faces  et  le  dessin  y  est  fait  à  la  pointe,  comme 
à  l'ordinaire.  La  planche  est  alors  plongée  dans  une  dissolu- 
lion  de  sulfate  de  cuivre  et  mise  en  communication  avec  le 
pôle  positif  d'une  pile.  Le  circuit  voltaïque  est  complété  en 
mettant  en  rapport  avec  le  pôle  négatif  une  plaque  de  môme 
dimension  que  la  planche  à  graver.  C'est  alors  que  le  cuivre 
se  dissout  sur  la  planche  là  où  le  vernis  ne  recouvre  pas 
celle-ci.  Ce  qui  est  obtenu  en  creux,  on  pourrait  l'obtenir  en 
relief  en  procédant  d'une  manière  analogue  au  procédé  Didot 
quant  à  la  suppression  du  vernis  sur  les  parties  qui  doivent 
être  attaquées  pour  produire  le  relief. 

Il  est  incontestable  que,  dans  toutes  les  opérations  et  les 
manipulations  concernant  ces  procédés  de  reproduction,  non 
seulement  il  faut  une  grande  habitude,  mais  il  est  surtout 
indispensable  d'apporter  dans  les  moindres  détails  un  esprit 
spécial  d'observation.  Ce  n'est  que  par  l'étude,  la  persévé- 
rance, la  patience,  qu'un  opérateur  atteindra  à  un  résultat 
sérieux  et  pratique. 


CHAPITRE  II 


PHOTOGRAVURE  OU  HÉLIOGRAVURE,  PHOTOGLYPTÏE, 
PHOTOTYPIE  ET  PHOTOGHROAHE 


De  tout  temps,  éditeurs,  imprimeurs  et  artistes  ont  certai- 
nement eu  dans  Tesprit  l'intention  de  se  passer  du  dessina- 
teur, ainsi  que  du  graveur,  pour  reproduire  des  œuvres  d'art, 
tels  que  tableaux,  statues,  estampes  anciennes,  gravures 
modernes,  et  même  pour  fixer  graphiquement  les  monuments, 
les  paysages  réels,  les  scènes  de  la  nature.  Cette  pensée  a  dû 
pousser  bien  des  chercheurs  vers  la  solution  d'un  problème 
que  la  photographie  est  venue  résoudre.  Il  y  avait  déjà 
longtemps  que  l'image  de  la  chambre  noire  avait  attiré 
l'attention  d'un  des  grands  inventeurs  du  siècle.  En  18t3, 
Nicéphore  Niepce  s'efforçait  de  trouver  le  moyen  de  graver 
chimiquement  cette  image  que  Daguerre,  de  son  côté,  cher- 
chait à  fixer. 

Beaucoup  de  savants  et  d'industriels  se  sont  occupés, 
chacun  dans  leur  sphère,  de  cette  question,  qui,  aujourd'hui, 
est  largement  résolue. 

On  peut  affirmer  que  de  l'association  de  Niepce  et  de 
Daguerre,  en  1829,  sont  nées,  à  la  suite  de  leur  remarquable 
découverte,  la  photogravure  ou  héliogravure,  la  phototypie  et 
la  photoglyptie,  constituant  les  plus  importants  procédés  du 
genre,  procédés  qui  permettent  à  l'Imprimerie  de  reproduire 
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les  merveilles  de  l'art  et  de  la  nature  avec  la  plus  scrupuleuse 
et  exacte  vérité. 

S'il  nous  fallait  parler  de  tous  les  héliographes  qui  ont 
fait  faire  un  pas  de  plus  à  ces  curieux  procédés,  nous  devrions 
étendre  considérablement  notre  ouvrage.  Il  existe  des  traités 
spéciaux  auxquels  nous  renvoyons  les  lecteurs  désireux  d'ap- 
profondir l'étude  de  ces  inventions.  Nous  citerons  seulement 
le  nom  de  quelques-uns  d'entre  eux,  tels  que  Grove,  Fizeau, 
Donné,  Hurlemann,  Reiber,  Nègre,  Poitevin,  Woodbury, 
Baldus,  Dulos,  Barret,  Desjardins.  Parmi  eux,  le  plus  réputé, 
et  celui  auquel  on  peut  reconnaître  la  véritable  qualité 
d'artiste,  est  sans  contredit  Baldus,  dont  la  modestie  était 
aussi  grande  que  le  savoir. 

La  photogravure  ou  héliogravure  consiste  à  obtenir  les  repro- 
ductions au  moyen  de  la  photographie,  que  ce  soit  des 
gravures,  des  dessins  ou  du  texte.  Il  est  donc  nécessaire 
d'avoir  une  certaine  connaissance  de  la  photographie  pour 
aborder  ce  procédé,  ou  bien  il  faut  s'adresser  à  un  photographe 
de  profession  afin  d'obtenir  de  bons  clichés. 

Jusqu'à  présent,  il  n'y  a  guère,  dans  les  procédés,  que 
deux  moyens  d'opérer  :  en  employant  le  bitume  dit  de  Judée, 
ou  en  se  servant  soit  de  la  gélatine  sensibilisée  par  le 
bichromate  de  potasse,  soit  de  l'albumine  bichromatée. 

Nicéphore  Niepce,  et  plus  lard  son  neveu  Niepce  de  Saint- 
Victor,  se  sont  servis  de  bitume  de  Judée. 

Poitevin  et  Woodbury,  s'appuyant  sur  les  recherches  de 
Mungo  Ponton,  employèrent  la  gélatine.  Nous  allons  examiner 
sommairement  ces  deux  procédés. 

PHOTOGRAVURE  AU  BITUME    DE  JUDÉE 

Le  bitume  de  Judée  ne  i)eut  donner  de  bons  résultats  qu'à 
la  condition  d'être  de  qualité  supérieure  et  insoluble  dans 
l'eau.  Avant  de  s'en  servir,  on  le  concasse;  les  morceaux  sont 
lavés  dans  l'éther,  puis  mis  à  dissoudre  dans  la  benzine. 
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Après  avoir  poli  iiiio  planclic  de  cuivre,  on  verse,  à  la  surface, 
une  couche  très  mince  de  cette  dissolution  bitumineuse  qu'on 
aura  laissée  reposer  pendant  deux  jours  à  l'abri  des  rayons 
lumineux.  Sur  la  planche  ainsi  préparéo,  on  applique  un 
cliché  photographique,  positif  ou  négatif,  ci  le  tout  est  exposé 
à  la  lumière.  Selon  l'intensité  de  cette  dernière,  la  planche 
est  laissée  plus  ou  moins  longtemps  à  l'insolation  ;  cette  durée 
de  temps  varie  entre  deux  heures,  avec  la  lumière  diffuse,  et  une 
demi-heure,  si  l'on  expose  au  soleil.  Une  fois  l'insolation 
complète,  la  planche  de  cuivre  est  séparée  du  cliché  photo- 
graphique, puis  lavée  dans  un  mélange  d'huile  de  naphte  et 
de  benzine;  ce  lavage  fait  disparaître  les  parties  qui  n'ont  pas 
été  insolées  par  leur  dissolution  très  facile,  laissant  ainsi  le 
cuivre  à  nu;  celles  qui,- au  contraire,  ont  subi  le  contact  de  la 
lumière,  résistent  au  lavage.  On  dépose  alors  une  couche  de 
fer  sur  la  planche,  qui  ne  s'en  recouvrira  que  Là  où  le  cuivre  a 
été  mis  à  nu.  C'est  alors  qu'en  lavant  avec  de  l'essence  de 
térébenthine  on  enlève  le  bitume  qui  est  adhérent  au  métal. 

On  recouvre  alors  la  planche,  par  les  procédés  galvano- 
plastiques,  d'une  couche  d'argent,  qui  ne  s'attache  que  sur  le 
cuivre,  en  respectant  le  fer.  Quant  à  la  suite  des  opérations,  on 
procède  ainsi  que  nous  l'avons  indiqué  lorsque  nous  nous 
sommes  occupés  du  procédé  Dulos.  Si,  au  contraire,  on  veut 
mettre  en  relief  les  parties  qui  n'ont  pas  été  insolées,  il  ne 
faut  pas  alors  employer  la  couche  de  fer;  dans  ce  cas,  on 
argenté  seulement,  après  quoi  le  bitume  est  enlevé,  puis  on 
attaque  par  le  sel  ammoniacal  de  mercure. 

Le  vernis  qu'on  peut  employer  est  ainsi  composé  : 

Bitume  de  Judée   20  grammes. 

Acide  citrique   -100  — 

Benzine  anliydre   900  — 

L'essence  de  citron  ou  l'acide  citrique  augmente  la  propriété 
de  sensibilité  du  bitume.  Il  faut  préparer  peu  de  vernis  à 
l'avance  et  le  placer  dans  l'obscurité.  S'il  est  trop  fluide,  on 
laissera  le  flacon  le  contenant  débouché  jusqu'à  ce  que  le 
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vernis  ait  i)ris  par  révaporation  la  consistance  nécessaire  pour 
être  employé  avantageusement. 

Le  vernis  doit  être  versé  très  doucement  sur  la  planche  de 
cuivre  et  au  centre  ;  puis  par  un  mouvement  de  la  main  on 
l'étend  également  sur  toute  la  surface  de  la  planche,  que  l'on 
incline  ensuite  pour  faire  couler  l'excédent  du  vernis  dans  le 
flacon  par  un  des  angles.  On  retourne  alors  la  plaque  de  haut 
en  bas  et,  l'appuyant  en  Tinclinant,  on  la  laisse  sécher; 
lorsque  l'on  y  versera  le  vernis,  on  aura  soin  de  ne  pas  l'agiter 
ou  le  secouer  avant  cette  opération,  car,  par  le  mouvement 
du  liquide,  il  se  produirait  sur  la  couche  de  bitume  des  bulles 
d'air  qui  détermineraient  par  la  suite  autant  de  trous. 

Ce  procédé  s'applique  couramment  à  la  gravure  sur  zinc  et 
voici,  succintement,  la  série  d'opérations  : 

r  Prendre  un  cliché  photographique  au  collodion  humide, 
le  laisser  sécher,  puis  le  recouvrir  d'une  couche  de  caoutchouc 
dissous  dans  la  benzine  cristallisable.  Faire  sécher  à  l'étuve  et 
verser  une  seconde  couche,  celle-ci  de  collodion  normal. 

T  Couper  au  canif  le  cliché  ainsi  obtenu  en  bordant 
l'image,  et  y  appliquer  une  feuille  de  papier  mouillée  ;  après 
deux  minutes  environ,  enlever  la  pellicule  avec  la  feuille  de 
papier. 

3"  Appliquer  cette  pellicule  sur  la  plaque  de  zinc  de  manière 
que  le  sujet  se  trouve  à  l'envers,  et  passer  à  la  surface  du 
papier  un  rouleau  de  cuir,  afin  de  chasser  l'eau  et  produire 
l'adhérence  de  la  pellicule  sur  le  zinc. 

4°  Une  fois  la  pellicule  parfaitement  sèche,  insoler  environ 
trente-cinq  minutes  au  soleil,  ou  une  heure  et  demie  à  la 
lumière  diffuse  ou  électrique. 

5""  Après  insolation,  développer  le  bitume  en  plaçant  la 
plaque  de  zinc  dans  une  cuve  contenant  de  l'essence  de  téré- 
benthine et  en  j)assant  à  la  surface  un  pinceau  très  doux. 

6°  Le  dessin  ne  tarde  pas  à  apparaître,  par  suite  de  la  disso- 
lution des  parties  non  insolées,  et,  aussitôt  que  l'image  est 
nettement  indi(|uée,  laver  la  plaque  à  grande  eau,  puis  l'essuyer 
avec  du  papier  l)rouillard.  Enfin,  procéder  à  la  morsure. 
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PHOTOGRAVURE  A  LA  GÉLATINE,  PROCÉDÉ  POITEVIN 


Poitevin  avait  dirigé  ses  recherches  et  ses  études  en  se 
servant  pour  base  des  propriétés  particulières  de  la  gélatine. 
Par  l'incorporation  de  substances  étrangères,  la  gélatine  se 
trouve  modifiée  d'une  manière  complète.  Dans  l'eau  froide 
elle  est  insoluble,  et  ne  fait  qu'absorber  une  grande  quantité 
de  liquide  en  se  gonflant.  Mais  dans  l'eau  bouillante  elle  se 
dissout  et  fond  au-dessus  de  60  degrés.  Entre  autres  particu- 
larités, la  gélatine  mélangée  de  bichromate  de  potasse  est 
sensibilisée,  et  subit  les  influences  de  la  lumière.  En  outre, 
tant  que  la  gélatine  bichromatée  reste  dans  l'obscurité,  elle  se 
comporte  comme  si  elle  était  pure;  recevant  l'action  de  rayons 
lumineux,  elle  perd  la  propriété  de  se  gonfler  par  l'eau  froide 
et  de  se  dissoudre  par  l'eau  chaude.  Enfin,  les  noirs  de  bougie, 
de  lampe,  de  résine,  la  rendent  insoluble;  mais,  si  ces  noirs 
sont  calcinés,  ils  perdent  leur  action  sur  la  gélatine.  Ce  sont 
ces  singularités,  et  bien  d'autres  encore,  qui  ont  amené 
Poitevin  à  opérer  de  la  manière  suivante. 

Ayant  fait  fondre  de  la  gélatine,  on  en  coule  une  couche 
uniforme  sur  une  surface  quelconque  ;  après  dessiccation,  on 
plonge  la  gélatine  dans  une  dissolution  de  bichromate  de 
potasse,  on  passe  rapidement  à  l'eau  et  on  laisse  sécher  à  nou- 
veau dans  l'obscurité.  On  peut  aussi  mélanger  la  gélatine  et  le 
bichromate  de  potasse  et  se  servir  de  ce  mélange  pour  établir 
la  couche  sensible.  Quel  que  soit  le  mode  de  préparation,  et 
après  dessiccation,  la  couche  est  soumise,  au  travers  d'un  cliché 
photographique  soit  positif,  soit  négatif,  à  l'action  directe  ou 
diffuse  de  la  lumière.  Le  temps  d'exposition  varie  nécessai- 
rement selon  l'épaisseur  de  la  couche  et  l'intensité  de  la 
lumière. 

Après  insolation,  on  plonge  dans  l'eau  froide  la  couche  de 
gélatine;  toutes  les  parties  qui  n'ont  pas  reçu  l'impression 
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de  la  lumière  s'imprègnent  de  liquide,  la  gélatine  gonfle  et 
donne  des  reliefs,  tandis  que  les  parties  qui  ont  été  insolées, 
s'humectant  très  peu,  forment  des  creux.  Les  reliefs  corres- 
pondent aux  noirs  du  dessin,  et  les  creux  aux  blancs. 

On  prend  la  contre-épreuve  de  cette  gravure  obtenue  sur 
gélatine  par  un  moulage  en  plâtre  ou  en  toute  autre  matière 
plastique,  et  aussi  par  la  galvanoplastie.  Afin  de  donner  une 
consistance  suffisante  à  la  gélatine,  et  pour  qu'elle  puisse 
supporter  le  moulage,  on  verse  à  la  superficie  une  solution 
de  protosulfate  de  fer. 

S'il  s'agit  de  galvaniser,  on  métallisé  l'empreinte  de  gélatine 
en  l'imprégnant  d'une  solution  d'iodure  de  potassium,  puis 
d'une  solution  de  nitrate  d'argent  que  l'on  réduit  après 
l'exposition  à  la  lumière  au  moyen  d'une  solution  au  protoxyde 
de  fer.  Le  précipité  d'argent  qui  se  forme  produit  une  excel- 
lente métallisation  du  moule. 

Les  moules  en  plâtre  sont  traités  également  par  la  galvano- 
plastie ou  par  le  clichage.  De  cette  manière  on  a  des  reliefs  ou 
des  creux,  suivant  que  l'on  emploie  un  positif  ou  un  négatif. 

Ce  procédé,  inventé  par  Poitevin,  que  plusieurs  autres 
ont  perfectionné,  a  donné  lieu  à  des  méthodes  différentes, 
basées,  néanmoins,  sur  les  mêmes  principes  et  sur  les  pro- 
priétés spéciales  de  la  gélatine.  La  meilleure,  celle  qui  dépasse 
les  procédés  de  l'inventeur,  consiste  à  obtenir  des  épreuves  à 
report  au  moyen  d'un  papier  gélatiné  et  bichromaté  que  l'on 
encre  à  l'aide  d'un  rouleau  lithographique  après  exposition  à 
la  lumière.  On  décalque  ensuite  comme  une  épreuve  ordinaire 
sur  une  plaque  de  zinc,  et  on  procède  alors  comme  s'il 
s'agissait  de  paniconographie. 

MM.  Aubel  et  Kraiser,  de  Cologne,  ont  inventé  un  procédé 
d'héliogravure  qu'ils  appellent  VAubel-Dnick.  Son  mérite,  k 
part  ses  résultats  techniques,  est  la  rapidité  d'exécution  et  la 
modicité  du  prix  de  revient.  Ce  procédé  étant  resté  le  secret 
de  ses  inventeurs,  il  nous  est  difficile  d'en  indiquer  les  diverses 
manipulations,  mais,  sans  trop  s'avancer,  on  peut  consi- 
dérer comme  probable  que  leurs  moyens  pour  obtenir  les 
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reproductions  sont  similaires  de  ceux  de  MM.  Yves  et  Barret, 
Lafollye  et  Torvey,  Lefman,  Loire  et  autres.  La  différence 
porte  seulement  sur  la  manière  de  faire  les  reports.  Aubel 
et  Kraiser  procèdent  rapidement  quand  les  blancs  de  l'original 
sont  peu  étendus,  mais  il  leur  faut  plus  de  temps  dans  le 
cas  contraire. 


PIIOTOGLYPTIE 

C'est  par  l'emploi  du  procédé  Poitevin,  perfectionné  et 
modifié  par  Woodbury,  que  l'on  obtient  ces  épreuves  imitant  à 
s'y  méprendre  les  photographies.  Ce  procédé,  qui  a  pris  le 
nom  de  photoglyptïe ^  consiste  à  étendre  sur  une  plaque  de 
métal  une  couche  très  mince  de  gélatine  bichromatée,  et  de 
dissoudre  à  l'eau  chaude  après  insolation  les  parties  pré- 
servées, c'est-à-dire  celles  que  la  lumière  n'a  pas  touchées. 

Les  parties  non  dissoutes  sont  durcies  au  protosulfate  de 
fer  ou  bien  métallisées.  Le  relief  gélatineux  résultant  de  cette 
opération  est  alors  posé  sur  un  bloc  en  plomb  de  dimensions 
déterminées  et  le  tout  placé  entre  les  sommiers  d'une  presse 
hydraulique.  Sous  une  pression  d'environ  400  à  500  kilo- 
grammes, le  plomb  reçoit  l'empreinte  de  la  gélatine,  cela 
dans  ses  plus  infimes  détails.  Cette  empreinte  sur  plomb,  après 
avoir  été  très  légèrement  graissée,  est  remplie  d'une  encre 
transparente  composée  de  gélatine  colorée.  On  applique  une 
feuille  de  papier  préparé  sur  le  plomb,  et  à  Taide  d'une 
petite  presse  spéciale  on  soumet  le  tout  à  une  pression  qui 
chasse  l'excédent  de  l'encre  gélatineuse  et  fait  adhérer  au 
papier  l'encre  qui  reste  dans  les  creux  de  l'empreinte.  Le 
papier,  une  fois  enlevé  du  bloc  en  plomb,  se  trouve  recouvert 
d'une  impression  formée  par  une  couche  inappréciable  de 
gélatine  colorée.  La  transparence  de  l'encre  permet  d'aper- 
cevoir la  blancheur  du  papier  dans  les  parties  lumineuses 
de  la  gravure,  et  les  couches  plus  ou  moins  épaisses  d'encre 
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gélatineuse  assombrissent  plus  ou  moins  le  blanc  du  papier, 
de  façon  à  établir  les  demi-teintes  et  à  former  les  ombres 
les  plus  prononcées  du  dessin. 

Ce  procédé,  dans  la  pratique,  est  aussi  simple  que  surpre-  ♦ 
nant  ;  la  pellicule  de  gélatine,  mise  en  relief  par  la  disparition 
des  parties  non  insolées,  peut  servir  à  prendre  plusieurs 
empreintes  sur  plomb.  Malgré  la  pression  considérable  qu'elle 
subit,  la  pellicule  ne  se  déforme  pas,  et  le  relief,  même  dans 
ses  détails  véritablement  microscopiques,  ne  reçoit  aucune 
atteinte  sous  l'énorme  pression  de  la  presse  hydraulique.  Il 
est  fort  curieux  de  voir  cette  couche  de  gélatine,  dont  l'épais- 
seur est  moindre  que  celle  d'une  pelure  d'oignon,  subir 
impunément  une  pression  de  500  kilogrammes,  et  même  plus, 
contre  un  métal,  quelque  peu  plastique,  il  est  vrai,  mais 
offrant,  néanmoins,  une  certaine  résistance. 

Parmi  les  manipulations,  plus  simples  l'une  que  l'autre, 
inhérentes  h  la  photoglyptie,  le  mode  d'encrage  est  l'opération 
qui  frappe  le  plus  les  personnes  au  courant  des  différents 
genres  d'impression,  dont  les  procédés  sont  tous  si  compliqués 
et  difficiles.  Ici,  ni  rouleau,  ni  tampon,  encore  moins  de  mise 
entrain.  L'opérateur  place  l'empreinte  sur  la  presse,  empoigne 
la  bouteille  dans  laquelle  chauffe  l'encre  gélatineuse,  verse  à 
la  bonne  franquette  et  à  pleins  bords  dans  l'empreinte,  sans 
autre  préoccupation  que  celle  de  ne  pas  répandre  l'encre  trop 
à  profusion.  Puis,  saisissant  la  feuille  de  papier,  il  la  pose  sur 
l'empreinte,  opère  la  pression,  laisse  la  platine  de  la  presse 
baissée  jusqu'à  ce  que  l'encre  soit  complètement  refroidie  et 
dégage  ensuite  l'épreuve,  qui  rend,  malgré  si  peu  de  prépara- 
tions, les  finesses,  les  douceurs  d'une  véritable  photographie. 
C'est  tout  bonnement  admirable  ! 

La  nécessité  de  laisser  refroidir  et  figer  l'encre  avant  de 
détacher  l'épreuve  de  la  forme,  tout  en  obtenant  une  certaine 
rapidité  d'exécution,  a  suggéré  l'idée  de  construire  un  appareil 
spécial  pour  l'impression  photoglyptique.  Un  plateau  circulaire 
en  bois,  d'environ  deux  métrés  de  diamètre,  supporte  plu- 
sieurs presses,  dont  le  nombre  varie  selon  leur  format:  quatre. 
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six  OU  Iluil,  placées  de  distance  en  distance  et  près  du 
bord.  Ce  plateau,  monté  sur  un  axe  central,  peut  évoluer 
sur  lui-même  avec  facilité.  Chaque  presse  se  compose  de 
deux  parties  distinctes  :  1°  un  marbre  immobile  sur  lequel 
on  fixe  l'empreinte  à  l'aide  de  cire  ou  de  caoutchouc  chauffés  ; 
2°  une  platine  mobile  munie  d'une  poignée  pour  la  com- 
modité de  son  fonctionnement.  Cette  platine,  montée  sur 
deux  glissières,  peut  avancer  ou  reculer  à  volonté,  soit  pour 
dégager  le  marbre,  soit  pour  opérer  la  pression  en  venant  se 
mettre  en  parallélisme  avec  celui-ci.  La  pression  s'opère  à 
l'aide  d'un  levier  communiquant  à  une  genouillère  qui  se 
trouve  placée  au-dessus  de  la  platine,  en  sa  partie  médiane. 
Afin  que  la  pression  soit  rigoureusement  plane,  une  glace 
quelque  peu  épaisse  est  fixée  au  moyen  de  caoutchouc  ou  de 
cire  contre  la  platine. 

Le  papier  employé  pour  les  épreuves  photoglyptiques  pro- 
vient généralement  de  la  maison  Blanchet  Kléber  (Rives)  ;  on 
prend  de  préférence  de  la  coquille  de  huit  à  dix  kilos.  Au 
préalable,  le  papier  subit  une  préparation  qui  ne  doit  agir  que 
sur  l'une  des  faces  de  la  feuille,  celle  destinée  à  l'impression. 
Deux  feuilles  étant  accouplées,  d'un  mouvement  rapide 
on  les  passe  dans  une  dissolution  de  gomme  laque.  Chaque 
feuille  est  ensuite  mise  à  sécher  en  la  suspendant  par  un  coin 
entre  les  lames  d'une  pince  en  bois  ou  en  métal  garni  de 
caoutchouc. 

Quant  à  l'encre  gélatineuse,  on  la  prépare  soi-même  de  la 
manière  suivante.  Le  colorant,  de  teinte  noire,  bleuâtre, 
neutre,  etc.,  venait  d'Angleterre  en  petits  tubes,  mais  depuis 
quelque  temps  la  maison  Lorilleux  et  C'°,  de  Paris,  s'occupe 
avec  succès  de  ce  genre  de  fabrication.  Chaque  tube  peut 
colorer  environ  dix  litres  de  gélatine  fondue,  le  prix  du  tube 
est  de  dix  francs.  Le  mélange  s'opère  à  chaud,  au  bain- 
marie.  Dans  un  récipient  ad  hoc ^  on  fait  fondre  la  valeur  d'un 
litre  de  gélatine  à  laquelle  on  ajoute  gros  comme  une  noisette 
de  colorant  que  l'on  extrait  du  tube  en  pressant,  et  qu'il  faut 
délayer  convenablement.  Le  mélange  est  ensuite  filtré  une  ou 
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deux  fois  au  Iravcrs  d'une  flanelle,  en  ayant  soin  d'entretenir 
l'encre  gélatineuse  à  une  température  suffisante  pour  faciliter 
le  fdtrage  et  empêciier  la  gélatine  de  figer.  Il  est  utile,  pendant 
la  fonte  de  la  gélatine,  d'y  ajouter  quelques  gouttes  d'ammo- 
niaque pour  en  enlever  le  peu  d'acide  qu'elle  pourrait  con- 
tenir et  qui  serait  une  cause  d'insuccès. 

Un  préparateur  quelque  peu  an  courant  des  procédés  photo- 
glyptiques peut,  au  besoin,  obtenir  lui-môme  le  colorant  avec 
de  l'encre  de  Chine  en  bâton  qu'il  pulvérise  dans  un  mortier 
et  qu'il  passe  ensuite  au  tamis  très  fin,  avant  d'opérer  le 
mélange  avec  la  gélatine  fondue.  On  filtre  deux  ou  trois  fois, 
afin  d'avoir  une  encre  parfaitement  homogène.  Selon  la  teinte 
à  obtenir,  on  ajoute  au  mélange  soit  de  la  laque,  soit  du  bleu 
ou  toute  autre  couleur,  n'oubliant  pas  les  quelques  gouttes 
d'ammoniaque. 

Lorsque,  pour  la  rapidité  du  tirage,  il  est  nécessaire  d'em- 
ployer toutes  les  presses  montées  sur  le  plateau,  on  fixe  une 
empreinte  sur  la  platine  de  chacune  d'elles.  Dans  ce  cas,  l'opé- 
rateur se  tient,  soit  debout,  soit  assis,  en  un  endroit  quelconque 
du  plateau  circulaire,  plaçant  à  sa  portée  le  bain-marie  garni 
des  récipients  contenant  l'encre  gélatineuse,  ainsi  que  le  papier 
préparé  à  la  gomme  laque.  En  faisant  évoluer  le  plateau,  il 
amène  devant  lui  une  des  presses  dont  il  repousse  la  platine 
mobile  pour  découvrir  l'empreinte  fixée  sur  le  marbre,  em- 
preinte qu'il  remplit  d'encre.  Il  lire  à  lui  la  platine,  et  à  l'aide 
du  levier  donne  la  pression,  puis  il  fait  tourner  le  plateau  pour 
qu'une  autre  presse  se  présente  à  l'impression.  On  opère  de 
môme  pour  chacune  des  presses,  et  lorsque  la  première  revient 
à  sa  place  primitive,  l'opérateur,  relevant  le  levier,  fait  soulever 
la  platine,  qu'il  repousse  ensuite  pour  lever  l'épreuve. 

Après  avoir  rempli  à  nouveau  Tempreinte  d'encre,  placé 
une  autre  feuille  de  papier  et  donné  la  pression,  il  pousse 
le  plateau  pour  opérer  de  môme  sur  les  presses  suivantes. 
On  peut  ainsi  tirer  un  grand  nombre  d'exemplaires  sans 
aucune  interruption.  Pour  activer  le  tirage,  deux  i)ersonnes 
peuvent  parfaitement  travailler  sur  un  môme  plateau.  L'encre 
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gélatineuse  se  rerroidit assez  rapidement,  mais,  cependant,  par 
les  temps  ciiauds,  il  est  quelquefois  nécessaire  de  placer 
sous  les  presses  un  petit  tiroir  dans  lequel  on  introduit  de  la 
glace.  Lorsque  l'encre  tarde  trop  à  se  refroidir  et  à  figer,  il  se 
forme  dans  la  pellicule  gélatineuse  des  rayures,  des  fentes,  qui 
donnent  aux  épreuves  un  vilain  aspect  et  les  rendent  souvent 
inacceptables. 

Les  épreuves  sortent  de  la  presse  avec  des  marges  maculées 
par  l'encre,  dont  l'excédent  se  répand  de  toutes  parts  sur  le 
papier.  Les  marges  sont  enlevées  aux  ciseaux  ou  à  la  pointe,  et 
l'épreuve  pent  alors  être  collée  sur  bristol  comme  une  véritable 
photographie.  Une  fois  sèche,  on  lui  fait  subir  au  besoin  un 
léger  glaçage  entre  les  cylindres  d'un  petit  laminoir. 


PHOTOTYPIE 


Reposant  entièrement  sur  l'emploi  de  la  gélatine,  ce  procédé 
est  aussi  curieux  et  intéressant  que  simple  et  peu  compliqué. 
Pour  le  moment,  son  application  est  limitée,  mais  on  peut 
sans  crainte  lui  prédire  un  très  prochain  et  brillant  avenir 
à  cause  de  l'impression  qu'il  donne,  impression  fort  agréable 
à  l'œil,  d'une  douceur  et  d'un  charme  qui  captivent  immédia- 
tement l'amateur  des  belles  estampes.  On  obtiendra  sûrement 
de  véritables  œuvres  d'art  en  employant  habilement  des  dessous 
tirés  en  couleurs.  Cependant  la  phototypie  présente  un  sérieux 
inconvénient  au  point  de  vue  industriel  ;  cet  inconvénient 
provient  du  procédé  lui-même,  qui  nécessite  des  arrêts  fréquents 
de  la  presse  à  imprimer  pour  humecter  les  planches  de  géla- 
tine d'un  mélange  d'eau  et  de  glycérine.  11  résulte  de  cette 
interruption  dans  le  tirage  une  certaine  lenteur  d'exécution 
qui  porte  les  épreuves  phototypiques  à  un  prix  relativement 
élevé.  La  phototypie  n'est  donc  pas  encore  absolument  du 
domaine  commercial  et  industriel;  mais  cela  ne  tardera  pas. 
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car  depuis  quelque  temps  les  recherches  tendent  à  ce  résultat, 
et  les  appareils  d'impression  se  perfectionnent  chaque  jour 
davantage. 

La  planche  d'impression  est  une  simple  pellicule  de  gélatine 
dont  répaisseur  est  presque  inappréciable.  Nous  avons  vu, 
lorsque  nous  avons  parlé  de  la  photoglyptie,  les  propriétés  de 
la  gélatine,  cette  substance  extraite  sous  forme  de  gelée  des  os 
des  animaux.  Entre  autres  particularités,  la  gélatine  plongée 
dans  une  dissolution  de  bichromate  de  potasse,  et  mise  à 
sécher,  devient  sensible  àl'action  de  la  lumière.  Traitée  àl'eau 
chaude,  la  gélatine  fond,  mais,  soumise  à  l'eau  froide,  elle 
gonfle  sans  se  dissoudre.  Profitant  de  ces  diverses  transfor- 
mations, voici  de  quelle  manière  on  opère  pour  obtenir  des 
planches  phototypiques. 

Il  s'agit  d'établir  solidement  une  pellicule  imperceptible  de 
gélatine  sur  un  support  capable  de  subir  une  forte  pression. 
Ce  support  doit  être  rigoureusement  plan  et  uni;  c'est  pour 
cela  que  l'on  a  choisi  de  préférence  de  fortes  glaces.  On  leur 
donne  un  centimètre  d'épaisseur  environ,  et,  généralement, 
comme  surface,  trente  centimètres  sur  quarante  centimètres. 

Chaque  glace  avant  d'être  préparée  doit  être  soigneusement 
nettoyée  à  l'alcool  et  disposée  sur  un  pied  à  vis  calantes, 
une  fois  recouverte  de  sa  couche  gélatineuse,  afin  de  lui 
conserver  la  position  horizontale  absolument  parfaite.  La 
préparation  employée  pour  la  première  couche  qui  sert  à 
fixer  la  gélatine  sur  la  glace  se  compose  des  éléments 
suivants,  dont  la  totalité  suffit  pour  couvrir  une  douzaine 
de  glaces  ayant  les  dimensions  indiquées  plus  haut  : 

Albumine  d'œufs/   200  grammes. 

Eau   i50  — 

Silicate  de  soude   100  — 

Ammoniaque   3  ou  4  gouttes. 

Après  avoir  battu  en  neige  ce  mélange  avec  une  verge,  on  le 
laisse  reposer  environ  huit  heures,  puis  on  le  filtre. 

Soutenant  alors  la  glace  sur  le  bout  des  doigts,  de  façon  à 
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la  faire  agir  eu  tous  seus,  ou  verse  au  milieu  uue  petite 
quantité  de  la  préparation  ci-dessus,  en  prenant  soin  de  ne 
produire  aucune  bulle  d'air.  Puis,  pcncliant  un  peu  la  glace 
de  quart  en  coin,  on  conduit  doucement,  on  dirige  avec 
attention  le  liquide  à  la  surface  de  la  glace  pour  l'en  recouvrir 
entièrement,  l'empêchant,  toutefois,  de  gagner  les  bords.  Si  la 
préparation  atteignait  l'un  d'eux,  le  li(|uide  filerait^  et  en 
s'échappant  il  produirait  des  inégalités  dans  la  couche.  La 
glace  étant  recouverte  complètement,  on  la  pose  soigneuse- 
ment sur  le  pied  à  vis  calantes  et  on  la  fait  sécher  dans  une 
étuve  chauffée  à  une  température  qui  ne  doit  pas  excéder 
20  degrés. 

L'aspect  extérieur  de  l'étuve  est  celui  d'une  caisse  formée 
de  quatre  montants  verticaux  en  sapin,  réunis  par  des  traverses  ; 
elle  est  fermée  sur  trois  faces  (en  arrière  et  des  deux  côtés)  par 
des  panneaux  en  planches  minces.  A  l'avant,  l'étuve  est  munie 
de  deux  portes,  l'une  inférieure,  servant  à  introduire  l'appareil 
de  chauffage  :  lampes  à  alcool,  réchaud  à  gaz,  ou  serpentin 
de  vai)eur;  l'autre  porte,  placée  à  la  partie  supérieure,  permet, 
en  la  soulevant,  de  poser  les  glaces  sur  les  vis  calantes  pour 
que  l'horizontalité  puisse  leur  être  donnée. 

Des  traverses  mobiles  en  fer,  dont  les  extrémités  reposent 
librement  sur  deux  tasseaux,  sont  percées  de  distance  en 
distance  pour  recevoir  les  vis  calantes.  Il  peut  y  avoir  ainsi, 
selon  la  hauteur  de  la  caisse  formant  l'étuve,  deux  ou  plusieurs 
étages  de  traverses.  Un  fond  en  tùle  de  fer  sépare  l'étuve 
proprement  dite  de  la  partie  renfermant  l'appareil  de  chauf- 
fage. Un  cadre,  composé  d'un  châssis  en  bois  et  d'une  toile 
métallique,  se  trouve  engagé  dans  une  rainure  contenant  du 
sable  servant  à  former  joint.  La  texture  de  la  toile  métalli({ue 
permet  la  sortie  de  l'humidité  qui  s'évapore  de  la  gélatine 
humide  sans  laisser  passer  la  chaleur.  L'étuve  peut  être 
également  entourée  par  une  lustrine  jaune  ou  rouge. 

Un  thermomètre  suspendu  dans  l'étuve  permet  de  se  rendre 
constamment  compte  de  la  température.  Afin  de  ne  pas  ouvrir 
les  portes  de  l'étuve  pour  constater  le  degré  de  chaleur,  on 
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peut  placer  sur  l'une  des  faces  une  vitre  disposée  de  façon  à 
apercevoir  facilement  le  thermomètre. 

La  première  couclie,  dont  l'objet  est  de  produire  l'adhérence 
de  la  gélatine  sur  e  verre,  peut  aussi  se  composer  plus  simple- 
ment de  : 


Silicate  do  soude   50  grammes. 

Bière   ordinaire   oOO  — 

La  seconde  couche  pour  six  i^laces  se  compose  de  : 

Eau  distillée   1.2o0  grammes. 

Gélatine  (Henrich).   13.)  — 

Alcool  à  36"    50  — 

Bichromate  de  potasse   tO  — 

—        d'ammoniaque,   10  — 


La  gélatine  est  dissoute  au  bain-marie  ;  lorsque  sa  tempé- 
rature atteint  35  degrés,  on  y  ajoute,  d'une  part,  le  bichromate 
de  potasse  que  l'on  a  dti  faire,  au  préalable,  dissoudre  dans 
cent  grammes  d'eau,  et,  d'autre  part,  l'alcool,  ainsi  que  le 
bichromate  d'ammoniaque.  Après  le  mélange  parfait  de  ces 
divers  produits,  on  filtre  en  conservant  au  liquide  gélatineux 
une  température  constante  de  35  degrés.  Pour  la  seconde 
couche,  on  opère  comme  pour  la  première,  tout  en  prenant  les 
mêmes  précautions.  Quelques  préparateurs  tiennent  la  glace 
dans  l'étuve  pendant  qu'ils  versent  la  gélatine.  L'étuve  dans 
laquelle  est  mise  cette  seconde  couche  à  sécher  doit  avoir  une 
température  de  35  degrés.  On  l'y  laisse  environ  trois  heures. 

Du  moment  où  le  bichromate  de  potasse  est  assimilé  par 
la  gélatine,  celle-ci  devient  sensible  à  la  lumière.  Il  est  donc 
indispensable  de  pratiquer  les  manipulations  dans  un  labora- 
toire obscur  et  de  conserver  les  glaces  préparées  en  un  local 
absolument  privé  de  lumière.  Par  la  coloration  en  jaune  ou 
en  rouge  des  vitres  de  la  pièce  où  l'on  opère,  on  obtient 
facilement  une  chambre  noire. 

En  sortant  de  l'étuve,  après  trois  heures  de  cuisson,  la  glace 
est  introduite  dans  le  châssis  à  insoler.  Voici  comment  on  s'y 


CHAPITRE  DEUXIÈME  -  PUOTOTYPIE  227 

prend.  Le  châssis  se  compose  d'un  cadre,  en  bois,  fermé  d'un 
côté  par  un  verre  et  de  l'autre  par  un  panneau.  Ce  dernier  est 
mobile  et  s'enlève  facilement,  maintenu  qu'il  est  au  châssis 


FiG.  84.  —  Châssis  à  insoler. 


par  deux  vis  ou  des  ressorts.  Le  préparateur,  après  avoir  tourné 
le  châssis  de  façon  que  le  verre  se  trouve  contre  la  table 
sur  laquelle  il  opère,  démonte  le  panneau  et  l'enlève.  Puis, 
il  place  sur  le  verre  le  cliché  photographique  dont  l'image 
doit  se  reproduire  sur  la  gélatine,  le  dos  du  cliché  appuyant 
sur  le  verre,  le  collodion  étant  tourné  vers  l'opérateur.  Avec 
du  papier  d'étain,  ou  simplement  du  papier  de  couleur  un  peu 
épais,  on  abrite  les  bords  du  cliché  à  l'entour  de  l'image  afin 
d'empêcher  l'action  de  la  lumière  sur  les  parties  de  la  géla- 
tine qui  ne  doivent  pas  être  insolées.  Sans  cette  précaution,  les 
marges  bordant  la  gravure  maculeraient  à  l'impression.  Sur  le 
cliché  photographique  ainsi  disposé  on  applique  doucement, 
pour  ne  pas  produire  d'égratignures,  la  glace  préparée,  en 
posant,  bien  entendu,  la  couche  de  gélatine  directement  sur  le 
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cliché.  Enfin,  le  panneau  est  remis  en  i)lace  el  serré  bien  éga- 
lement avec  les  vis  ou  les  ressorts.  Les  vis  sont  préférables 
parce  qu'elles  répartissent  mieux  la  pression,  point  important, 
car  il  est  indispensable  que  le  contact  de  la  gélatine  avec  le 
cliché  soit  uniforme,  l'inégalité  de  pression  produisant  des 
flous.  Dans  cet  état,  le  châssis  qui  a  dû  être  monté  à  l'obs- 
curité est  soumis  à  l'action  de  la  lumière  diffuse  et  non 
solaire,  cette  dernière  produisant  sur  les  planches  phototy- 
piques un  grain  de  vilain  aspect.  Il  faut  environ  une  demi- 
heure  à  la  lumière  diffuse  pour  insoler  une  planche;  à  la 
lumière  électrique,  on  doit  laisser  poser  une  heure  et  demie. 

Pour  se  rendre  exactement  compte  de  l'intensité  de  la 
lumière,  du  degré  d'insolation,  les  préparateurs  se  servent  du 
photomètre.  Cet  instrument  fort  simple  se  compose  d'une  petite 
boîte  garnie  d'un  verre  et  fermée  par  un  couvercle  plein  glissant 
entre  deux  rainures.  Ce  couvercle  est  un  obstacle  à  la  lumière 
tant  que  l'opération  n'est  pas  commencée.  Le  préparateur,  se 
retirant  dans  la  chambre  obscure,  introduit  sous  le  verre  du 
photomètre  un  morceau  de  papier  photogénique,  c'est-à-dire 
du  papier  sensibilisé,  puis  il  ferme  le  couvercle.  Au  moment 
011  il  sort  le  châssis  à  insoler  de  la  chambre  obscure,  pour 
le  soumettre  à  l'action  de  la  lumière,  il  tire  le  couvercle  du 
photomètre,  exposant  également  à  la  lumière  le  papier  photo- 
génique, qui  prend  peu  à  peu  une  teinte  brunâtre  de  plus  en 
plus  prononcée.  Lorsque  le  préparateur  estime  l'insolation 
suffisante,  en  prenant  comme  terme  de  comparaison  la  colo- 
ration du  papier  photogénique,  il  transporte  le  châssis  dans  la 
chambre  obscure  pour  le  démonter.  Ayant  enlevé  la  glace,  il 
la  plonge  dans  un  bassin  plein  d'eau  au-dessus  duquel  un 
robinet  verse  constamment  un  filet  d'eau.  11  est  nécessaire  de 
laver  la  gélatine  à  eau  courante  pendant  environ  trois  heures, 
afin  de  la  dégager  entièrement  de  l'excès  de  bichromate  qui 
pourrait  y  adhérer.  Après  cette  immersion,  la  glace  est  placée 
à  l'air,  la  lumière  n'ayant  plus  aucune  action  sur  la  gélatine. 
Une  fois  parfaitement  sèche,  la  planche  pliototypique  peut 
être  mise  sous  presse. 
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La  glace  étant  bien  lavée  et  séchée  est  alors  apte  à  l'im- 
l)ression,  mais  avant  de  la  caler  sur  le  marbre  de  la  presse  il 
faut  faire  remonter  la  composition^  c'est-à-dire  rendre  les 
parties  de  l'image  impressionnée  en  état  de  recevoir  l'encrage. 
A  cette  fin,  on  pose  la  planche  phototypique  sur  le  pied  à  vis 
calantes,  et,  lorsqu'elle  est  parfaitement  de  niveau,  on  verse  à 
la  surface  de  la  glace,  sur  la  gélatine,  un  bain  composé  de 
deux  tiers  eau  et  un  tiers  glycérine.  Ce  bain  doit  être  additionné 
de  quelques  gouttes  d'ammoniaque.  On  laisse  la  gélatine 
s'humecter  pendant  une  heure  environ  avant  de  caler  la  glace 
sur  le  marbre  de  la  presse  à  imprimer. 

Mise  sous  presse.  —  Avant  tout,  il  faut  essuyer  le  marbre 
avec  un  chiffon  pour  en  enlever  la  poussière;  de  môme  qu'il 
est  nécessaire  de  s'assurer  qu'à  l'envers  de  la  glace  aucun 
corps  étranger,  gélatine  ou  autre,  n'y  adhère.  La  moindre 
épaisseur  entre  le  marbre  et  la  planche  produirait  fatalement 
la  rupture  de  la  glace  pendant  l'impression. 

Avant  d'abaisser  la  glace  sur  le  marbre,  on  interpose 
entre  eux  une  feuille  de  papier  blanc  bien  uni,  et  découpé 
exactement  de  la  dimension  de  la  glace.  Ce  papier  a  pour 
objet  de  donner  un  peu  d'élasticité  à  la  pression,  et  il  facilite 
en  même  temps  la  vue  de  l'image  à  mesure  qu'elle  est  encrée. 
L'imprimeur  peut  ainsi  se  rendre  facilement  compte  de  l'inten- 
sité du  ton  qu'il  veut  obtenir.  La  glace  est  ensuite  fixée  sur 
le  marbre  au  moyen  de  griffes  disposées  à  cet  effet,  après, 
toutefois,  s'être  assuré  qu'elle  est  placée  bien  carrément.  On 
procède  alors  à  la  mise  de  hauteur. 

Mise  de  hauteur,  —  Par  mise  de  hauteur,  nous  entendons 
déterminer  l'endroit  que  doit  occuper  la  surface  supérieure  de 
la  glace  par  rapport  aux  crémaillères  du  marbre  qui  engrènent 
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avec  les  roues  du  cylindre  d'impression.  On  prend  deux  règles 
de  métal  disposées  à  cette  intention  et  on  les  pose  sur  les  cré- 
maillères, bout  à  bout.  Puis,  au  moyen  de  vis  situées  à  chacun 
des  quatre  coins  du  marbre,  on  soulève  ce  dernier  jusqu'à  ce 
que  la  glace  vienne  se  mettre  en  contact  avec  le  dessous  des 
règles.  Chaque  vis  (Ui  marbre  doit  porter  sur  le  plateau  infé- 
rieur, afin  que  le  marbre  ne  soit  pas  boiteux.  On  s'assure  de 
l'aplomb  du  marbre  en  frappant  légèrement  du  poing  aux 
quatre  angles. 

Explication  de  la  hausse.  Habillage  du  cylindre.  — 
Le  but  de  la  hausse  est  de  ne  donner  la  pression  que  sur  les 
parties  de  la  gélatine  qui  ont  été  impressionnées  par  la  lumière. 
Pour  préparer  la  hausse,  on  prend  quatre  ou  cin({  feuilles  de 
papier  végétal  que  l'on  découpe  exactement  de  la  grandeur  de 
l'image.  Le  nombre  de  feuilles  est  indiqué  par  une  règle  qui 
donne  exactement  la  hauteur  que  cette  hausse  doit  avoir 
lorsqu'elle  occupera  sa  place  sur  le  cylindre  de  pression. 

Ces  feuilles  sont  collées  l'une  sur  l'autre  avec  de  la  colle  de 
pâte,  et  l'ensemble  est  fixé  sur  une  dernière  feuille  que  l'on 
aura  soin  de  tenir  plus  longue,  afin  de  pouvoir,  lorsque  la 
hausse  est  placée  sur  le  cylindre,  à  l'endroit  correspondant  à 
la  glace  au  moment  de  la  pression,  afin  de  pouvoir,  disons- 
nous,  arrêter  définitivement  la  hausse  au  moyen  d'une  pince 
disposée  à  cet  efi'et.  Le  tout  est  alors  recouvert  d'une  toile  en 
caoutchouc  ou  d'une  moleskine  que  l'on  tend  fortement. 

Du  cache.  —  Ainsi  que  nous  l'avons  expliqué  précédem- 
ment, la  hausse  a  pour  objet  de  donner  seulement  la  pression 
sur  les  parties  de  l'image  insolée.  Le  cache,  de  son  côté, 
permet  d'imprimer  sans  salir  les  marges  des  épreuves.  Il  se 
compose  d'une  feuille  de  papier  fort  coupée  de  la  grandeur  du 
cadre  en  fer  destiné  à  lui  servir  de  support  et  sur  lequel  des 
griffes  l'assujettissent.  Après  avoir  encré  la  glace,  on  fait 
un  tour  pour  que  le  cache  soit  imprimé,  puis  on  découpe 
au  canif  la  partie  où  se  trouve  l'impression,  de  façon  que 
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l'ouverture  soit  à  Tentour  d'environ  un  centimètre  plus  grande 
que  l'image.  On  limite  ensuite  les  contours  avec  des  bandes  de 
papier  végétal  collées  sur  les  bords  du  cache. 

Tirage.  —  La  machine  destinée  aux  tirages  phototy- 
piques n'est  autre  qu'une  machine  dite  en  blanc  à  laquelle 
on  a  fait  quelques  légères  modifications.  C'est  un  chariot 
alternant,  dans  son  fonctionnement,  de  l'avant  à  l'arriére  de 
la  machine;  un  cylindre  de  pression  dont  le  mouvement  de 
rotation  est  intermittent;  des  rouleaux  toucheurs  et  distribu- 
teurs placés  de  chaque  côté  du  cylindre,  de  façon  à  obtenir 
double  touche.  Du  reste,  la  figure  85  donne  une  idée  générale 
de  ce  genre  de  machine. 

MM.  Alauzet  et  Q}%  de  Paris,  se  sont  appliqués  au  perfec- 
tionnement de  cette  machine,  et  ont  introduit  dans  les  détails 
de  sa  construction  certaines  dispositions  heureuses  qui  faci- 
litent et  accélèrent  le  travail  d'impression.  Précédemment,  le 
margeur,  pendant  la  marche  de  la  machine,  devait  relever  à 
la  main  le  cache  servant,  comme  nous  venons  de  le  voir,  à 
garantir  les  marges  des  épreuves,  opération  délicate  qui 
nécessite  une  assez  grande  précision  et  qui  devient  une  perte 
de  temps.  Par  une  nouvelle  et  ingénieuse  combinaison,  le 
cache  est  maintenant  relevé  automatiquement  par  le  cylindre 
lui-môme,  et  son  fonctionnement  est  ainsi  toujours  assuré  au 
moment  précis  et  déterminé  à  l'avance.  A  cet  effet,  sur  une 
tringle  carrée  est  fixée  l'une  des  extrémités  du  cache,  et  cette 
tringle  porte  un  pignon  engrenant  avec  un  secteur  denté  dont 
l'axe  reçoit  une  manivelle  actionnée  par  une  came  spéciale. 

La  disposition  de  ces  divers  organes  permet  qu'cà  l'instant 
où  le  cylindre  s'arrête  le  cache  se  trouve  vivement  relevé. 
Afin  de  laisser  un  passage  libre  au  cache,  la  table  à  marger  se 
soulève  automatiquement  au  moyen  d'un  galet  qui,  arrivant 
dans  une  gorge  pratiquée  dans  le  cylindre,  produit  le  déclen- 
chement de  cette  table  et,  comme  conséquence,  celui  d'un 
levier  qui  dégage  un  arrêt  fixé  à  la  table.  Celle-ci  est  aidée 
dans  son  mouvement  de  relevage  par  un  contrepoids  conve- 
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nablement  réglé.  On  produit  ainsi  le  relèvement  automatique 
(le  la  table  à  marger,  que  le  margeur  abaisse  ensuite  facile- 
ment il  la  main. 

Des  pointures  spéciales  pour  le  repérage  rigoureux  de 
différents  tirages  juxtaposés  ou  superposés  sont  adaptées  à 
cette  machine  et  permettent  d'y  faire  au  besoin  des  impres- 
sions lithographiques  et  typographiques.  Le  marbre,  du  reste, 
est  aussi  construit  à  cet  effet;  deux  platines  distinctes  peuvent 
être  posées  l'une  sur  l'autre  et  donnent,  par  le  fait,  des 
hauteurs  différentes  k  la  forme,  celle  du  caractère  typogra- 
phique ou  celle  de  la  lithographie  sur  zinc  et  aussi  de  la 
phototypie. 

Sur  ces  nouvelles  machines,  l'encrage  est  également  mo- 
difié. Les  encriers  ne  sont  plus  établis  k  chaque  extrémité 
des  bâtis,  mais  placés  entre  les  distributeurs  et  les  tou- 
cheurs ,  la  distribution  de  l'encre  devenant  ainsi  plus 
complète. 

Enfin,  un  système  particulier  de  calage  vient  faciliter  d'une 
manière  considérable  la  mise  sous  presse  ;  en  quelques  minutes, 
la  plaque  phototypique  est  calée  et  mise  de  hauteur. 

Jusqu'cà  présent,  il  n'existait  pas  de  presse  à  bras  combinée 
spécialement  pour  le  tirage  des  impressions  phototypiques 
dites  aux  encres  grasses;  on  en  était  réduit  k  se  servir  de 
l'antique  presse  à  râteau  en  usage  pour  la  lithographie.  Les 
personnes  qui  s'occupent  de  tirages  phototypiques  savent 
par  expérience  les  ennuis  et  les  inconvénients  qu'elles  ont 
éprouvés  et  qui,  bien  souvent,  sont  une  cause  d'insuccès. 
Aussi  MM.  Alauzet  et  ont-ils  voulu,  en  créant  une  presse  à 
bras  phototypique,  donner  non  seulement  aux  imprimeurs, 
mais  aux  photographes  et  aux  amateurs  de  ce  genre  d'im- 
pression, la  facilité  de  faire  des  tirages  d'une  manière  pra- 
tique et  intéressante. 

Cette  presse,  que  montre  la  figure  86,  est  d'une  sim- 
plicité d'organes  qui  en  fait  le  grand  mérite.  Elle  se  compose 
essentiellement  de  deux  bâtis  reliés  par  une  entretoise  faisant 
corps  avec  les  coulisses  sur  lesquelles  fonctionne  le  marbre. 
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Celui-ci  est  creux  et  contient  une  platine  où  se  placent  les 
glaces.  Deux  petites  crémaillères  fixées  de  chaque  côté  du 
marbre  servent  à  produire  son  mouvement  rectiligne  de  va-et- 
vient  par  l'intermédiaire  d'un  volant,  d'un  arbre  et  d'un 
pignon.  Un  cylindre  de  pression  porte  de  chaque  côté  une 
roue  engrenant  avec  les  crémaillères,  qui  déterminent  ainsi  le 
mouvement  de  rotation  du  cylindre,  dont  le  but  est  de  produire 
la  pression  utile.  Celte  pression  est  produite  par  l'inter- 


FiG.  8G.  —  Presse  phototypique. 


médiaire  de  deux  bielles  agissant  k  chacune  des  extrémités 
de  l'arbre  du  cylindre,  d'un  excentrique  et  d'un  levier  qu'on 
abaisse  lorsque  la  glace  passe  sous  le  cylindre  et  qu'on  relève 
ensuite  jusqu'au  passage  d'une  nouvelle  feuille. 

Des  griffes  servent  à  caler  la  glace  sur  la  platine;  une  fris- 
quette maintient  la  feuille  sur  cette  glace,  et  quatre  vis  situées 
aux  quatre  coins  de  la  platine  ont  pour  but  de  caler  la  glace 
horizontalement.  Une  griffe  placée  dans  la  gorge  du  cylindre 
sert  à  maintenir  Tétoffe  d'habillage  qui,  après  avoir  entouré  le 
cylindre,  vient  s'enrouler  sur  une  tringle  de  tension. 
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A  proximité  de  la  presse,  se  trouve  installée  une.  table 
servant  à  encrer  le  rouleau  à  main.  Après  avoir  encré  la  glace, 
on  prend,  sur  une  table  disposée  directement  au-dessus  du 
cylindre,  une  feuille  de  papier  que  Ton  pose  sur  la  glace;  puis, 
on  abat  la  frisquette  et  l'on  fait  tourner  le  volant  à  la  main; 
au  moment  où  la  glace  est  prête  à  entrer  en  pression,  on 
abaisse  le  levier  de  l'excentrique  du  cylindre.  Lorsque  la 
feuille  est  imprimée  complètement,  qu'elle  est  dégagée  du 


Fio.  87.  —  Laboratoire. 


cylindre,  on  relève  le  levier  pour  faire  remonter  le  cylindre  et, 
faisant  évoluer  le  volant  dans  le  sens  opposé  à  la  première 
rotation,  on  ramène  la  glace  en  avant.  Sur  cette  presse,  la 
pression  est  mobile  et  élastique,  grand  point  pour  éviter  la 
rupture  des  glaces. 

Amenés  à  grouper  tout  ce  qui  est  utile  pour  les  diverses 
manipulations  phototypiques,  les  constructeurs  adjoignent 
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à  leur  presse  les  appareils  el  ustensiles  nécessaires  aux  opé- 
rations, tels  que  : 


1  Étuve. 

1  baquet  à  glaces. 

1  support  pour  les  glaces. 

1  châssis  pour  le  tirage. 

1  cuvette  en  zinc  pour  le  lavage 

(les  clichés. 
1  boîle  à  glaces. 
1  balance. 

1  support  en  bois  pour  entonnoir. 
1  verre  à  mesure  gradué. 

1  éprouvette  graduée. 

2  cuvettes  en  porcelaine. 
1  capsule  en  porcelaine. 


1  pince  en  bois. 
1  valais  paille. 

1  lampe  à  alcool  et  son  pied. 

2  flacons  de  500  grammes  bouchés 
à  l'émeri. 

2  agitateurs. 

1  trépied  pour  lampe  à  alcool. 

2  blaireaux. 

1  égouttoir  en  bois. 
1  thermomètre. 
1  bain-marie  et  son  pied. 
1  mortier  en  verre. 
1  niveau  d'eau. 


La  figure  87  représente  l'ensemble  de  ces  appareils  dis- 
posés dans  la  salle  de  préparation. 


PHOTOGHROMIE 


Il  ne  faudrait  pas  prendre  au  pied  de  la  lettre  l'expression 
qui  détermine  le  procédé  que  nous  allons  examiner  très 
succinctement.  Le  mot  photochromie  veut  bien  dire,  en  effet, 
photographie  en  couleurs,  mais,  on  le  sait,  la  photographie 
en  coulenrs  proprement  dite  n'existe,  pour  le  moment,  qu'à 
l'état  tliéorique.  De  longues  et  intéressantes  recherches  ont 
bien  été  faites  dans  cette  voie,  et  nombre  de  photographes 
persistent  encore,  et  toujours,  à  découvrir  l'héliochromie  ; 
il  faut  môme  le  reconnaître,  des  résultats  curieux  ont  été  ob- 
tenus par  différents  photographes,  mais  leur  insuffisance  ne  les 
rend  guère  pratiques  ni  artistiques;  ce  sont,  tout  bonnement, 
des  procédés  de  laboratoire  ayant  leur  mérite,  mais  qui  restent 
absolument  dans  le  domaine  théorique  et  ne  peuvent  prendre 
aucune  place  sérieuse  en  industrie  et  encore  moins  dans  les 
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queslions  d'art.  Nous  n'en  parlerons  donc  pas,  laissant  aux 
traités  spéciaux  le  soin  d'en  instruire  les  lecteurs. 

Nous  nous  occuperons  simplement  ici  d'un  genre  d'impres- 
sion complétée  i)ar  une  opération  des  plus  délicates,  dont  la 
complication  empêche  de  produire  des  épreuves  d'un  prix 
absolument  abordable.  La  Société  générale  des  Applications 
photographiijues  fut  la  première  qui  présenta  au  public  des 
photographies  en  couleurs,  ou  toutefois  des  épreuves  considé- 
rées comme  telles.  Au  premier  abord,  les  amateurs  et  les 
connaisseurs  furent  un  ])eu  déroutés  devant  un  pareil  procédé, 
mais  le  truquage  ne  tarda  pas  à  être  éventé.  Ce  procédé  n'en 
reste  pas  moins  l'un  des  plus  curieux  et  des  plus  surprenants 
comme  effet  de  couleur  et  comme  résultat  artistique.  Mais, 
nous  le  répétons,  il  ne  peut  convenir  qu'aux  éditions  de  grand 
luxe  à  cause  du  prix  élevé  des  épreuves. 

La  photochromie,  pratiquée  il  y  a  quelques  années  par 
M.  Léon  Vidal,  consiste  à  imprimer  par  la  lithographie  des 
dessous  en  couleurs  sur  lesquels  vient  s'appliquer  une  pellicule 
de  gélatine  obtenue  par  les  procédés  photoglyptiques.  C'est  là 
toute  la  partie  délicate  de  l'opération,  pour  laquelle  il  faut 
une  très  grande  habileté,  une  attention  sérieuse  et  une  patience 
éprouvée.  La  difhculté  gît  dans  le  repérage  de  la  gélatine 
sur  l'impression  en  couleurs;  la  pellicule  colorée  en  teinte 
neutre,  venant  produire  le  trait,  le  modelé,  les  ombres,  les 
demi-teintes,  ne  correspond  pas  facilement  aux  détails  des 
dessous  en  couleurs.  Poui;  obtenir  une  bonne  épreuve,  il  faut 
en  sacrifier  souvent  plusieurs,  car  à  l'impression  la  gélatine 
prend  des  proportions  différentes,  ce  qui  rend  le  travail  très 
lent,  peu  assuré,  en  quelque  sorte  livré  au  hasard.  11  y  a  là 
une  question  de  température,  d'humidité,  contre  laquelle  il  est 
difficile  de  lutter;  aussi  le  préparateur,  s'il  ne  veut  échouer, 
doit-il  être  doué  d'un  profond  esprit  observateur  et  avoir  une 
connaissance  complète  du  procédé. 

Il  est  évident  que  les  personnes  s'adonnant  à  lapratique  des 
différents  procédés  que  nous  venons  d'examiner  sont  dans  la 
nécessité  de  posséder  des  connaissances  suffisantes  en  photo- 
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graphie,  ou  bien,  dans  le  cas  contraire,  elles  auront  recours  k 
un  photographe,  afin  d'opérer  sur  des  clichés  exempts  de  tout 
défaut,  point  très  important  lorsqu'il  s'agit  de  reproductions. 


PROCÉDÉS  DIVERS 

Procédé  Wintamlcuj .  —  Ce  procédé  repose  sur  l'emploi 
de  la  gélatine  bichromatée  et  les  manipulations  ne  manquent 
pas  d'originalité.  Lorsque  la  gélatine  a  été  impressionnée, 
l'inventeur  recouvre  les  reliefs  produits  par  le  gonflement 
d'une  infinité  de  fils  métalliques  effilés  en  pointe  d'aiguille.  La 
pointe  de  chaque  fil  étant  exactement  descendue  sur  la  gélatine 
de  façon  à  l'effleurer,  on  soude  ensemble  tous  les  fils  ainsi 
disposés  et  on  produit,  après  avoir  tourné  les  pointes  vers 
l'opérateur,  une  surface  inégale  composée  de  points  dont 
les  plus  élevés  correspondent  aux  creux  de  la  gélatine,  et  les 
plus  bas  aux  parties  gonflées.  Au  moyen  d  une  lime,  puis 
d'une  pierre  à  repasser,  cette  surface  étant  égalisée  en  rame- 
nant toutes  les  pointes  au  môme  niveau,  on  obtient  des  points 
de  toutes  grosseurs.  Les  plus  fins,  que  n'a  pas  touchés  la  lime, 
représentent  les  parties  claires  de  la  gravure  ;  les  plus  gros, 
que  la  lime  a  élargis  en  les  baissant,  forment  les  noirs. 

Procédé  Didot.  —  Nous  connaissons  les  propriétés  de  la 
gélatine  bichromatée,  et  nous  avons  vu  les  particularités  du 
procédé  Poitevin  et  Woodbury.  M.  Didot  opère  en  employant 
la  stéarine  et  la  gélatine  et  en  se  servant  du  procédé  photo- 
glyptique. 

Dans  un  bloc  de  stéarine  on  prend,  à  froid,  une  empreinte 
de  la  gélatine,  préparée  comme  pour  la  photoglyptie.  Les 
parties  claires  de  la  gravure  seront  représentées  par  les  plus 
grandes  profondeurs  et  le  reste  sera  proportionné  aux  teintes 
et  demi-teintes  du  dessin.  Le  nouveau  procédé  consiste  à 
plombaginer  avec  soin  cette  plaque  de  stéarine,  à  la  placer 
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SOUS  une  macliine  à  raboter  dont  le  burin  eflleure  seulement 
les  parties  les  plus  profondes,  puis  à  faire  sur  celte  plaque 
des  passes  très  rapprochées.  La  gravure  apparaîtra  ainsi 
dessinée  en  hachures  blanches  sur  un  fond  plombaginé.  Par 
les  moyens  photographiques,  on  obtiendra  facilement  de  cette 
image  une  épreuve  capable  d'être  mise  en  relief. 

Ces  données  sont  extrêmement  simples,  mais  leur  applica- 
tion exige  une  grande  liabileté  de  main,  et  surtout  une 
raboteuse  d'une  grande  justesse. 

Procédé  Petit.  —  11  date  déjà  de  quelques  années  et  son 
inventeur,  M.  Petit,  de  Paris,  lui  a  donné  le  nom  de  simili- 
gravure ;  il  peut  rendre  certains  services  en  raison  de  ses 
facilités  d'exécution.  Ce  procédé  consiste  à  fixer  directement 
l'image  sur  une  plaque  d'argent,  grainée  ou  rayée,  et  de 
laquelle  on  obtient  un  cliché  typographique. 

Procédé  Cannecel.  — L'inventeur  a  trouvé  le  moyen,  dit-il, 
de  transformer,  en  quelques  heures,  un  cliché  photographique 
en  cliché  typographique,  remi)laçant  la  gélatine  par  une 
certaine  substance  qui  se  dissout  à  l'eau  froide  et  à  laquelle  il 
fait  prendre  en  creux  les  reliefs  de  la  photographie  ;  il  a 
ainsi  un  moule  dans  lequel  on  peut  couler  du  plomb,  métal 
d'imprimerie.  M.  Gannevel  prétend  obtenir  par  le  même 
l)rincipe  des  moules  photoglyptiques. 

Procédé  Sutherland.  —  Par  un  procédé  qui  lui  est  propre, 
M.  G.  Sutherland,  de  Londres,  transforme  des  photographies 
en  clichés  typographiques  dont  la  particularité  est  de  suppri- 
mer le  travail  de  mise  en  train.  C'est  parla  surélévation  des 
parties  sombres  que  l'inventeur  produit  ses  effets  de  gravure. 

Il  y  a  une  quinzaine  d'années,  à  Paris,  M.  H.  Renoul,  ingé- 
nieur, obtenait  des  galvanos  dans  les  mêmes  conditions. 

Leimtypie.  —  M.  Husnih,  de  Prague,  a  fait  breveter  tout 
récemment  un  procédé  auquel  il  a  donné  le  nom     Leimtypie . 
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c'osl-à-dire  gélalinolypie.  On  imprime  directemeiil  sur  une 
couclie  de  irélaline  fixée  solidement  sur  un  support;  dans  le 
cas  d'un  long  tirage,  on  a  recours  au  cuivrage. 

Ce  sont  des  feuilles  de  gélatine  cliromatogélatineuse  insolées 
sous  des  négatifs  à  réseaux,  et  fixées  sur  plaques  de  zinc,  {\m 
forment  les  clichés,  après  qn'on  a  enduit  de  liquides  appropriés, 
soit  des  sels  doubles  cliromiques,  la  gélatine  qui,  en  se  dis- 
solvant, produit  des  creux  et  des  reliefs. 

Procédé  Sartirana.  —  Enfin,  citons  le  procédé  de 
M.  Sartirana,  qui  consiste  à  graver  mécaniquement  au  burin, 
employant  une  machine  spéciale  qui  grave  des  lignes  paral- 
lèles, et  reproduit  fidèlement  les  photographies. 

DESSINS    POUR  KEPRODUCTIONS 

Pour  terminer,  il  nous  reste  à  renseigner  les  lecteurs  sur  les 
dessins  destinés  à  être  reproduits  par  la  photographie.  En  thèse 
générale,  pour  obtenir  une  bonne  reproduction  d'un  dessin, 
il  est  nécessaire  de  l'exécuter  sur  papier  bristol  bien  glacé 
et  avec  de  l'encre  de  Chine  aussi  noire  (jue  possible.  Plus  le 
contraste  entre  la  blancheur  du  papier  et  l'intensité  de  couleur 
de  l'encre  sera  violent,  mieux  la  photographie  rendra  fidè- 
lement les  traits  du  dessin  (\m  doit  être  fait  un  tiers  ou  moitié 
plus  grand  que  la  repi  oduction,  afin  que  la  gravure  présente 
une  grande  finesse  sans  atteindre  à  la  confusion. 

Il  existe  un  i)apier  spécialement  préparé  pour  ce  genre  de 
dessins,  et  nommé  papier  Gillct,  du]  nom  de  son  inventeur. 
C'est  du  bristol  fort,  couché^  c'est-à-dire  recouvert  d'une 
couche  de  blanc  dans  lacpielle  se  trouve  imprimé  un  qua- 
drillé composé  d'une  inhnité  de  lignes  parallèles  croisées 
perpendiculairement  par  d'autres  lignes  semblables. 

Le  dessinateur  procède  i)ar  grattage  [)lus  ou  moins  profond 
à  la  surface  du  papier,  selon  l'intensité  des  tons  qu'il  veut 
obtenir. 


/ 


CHAPITRE  DEUXIÈME  —  PROCÉDÉS  DIVERS  241 

Les  (leini-teintes  plus  ou  moins  prononcées  sont  produites 
en  laissant  seulement  quelques  traits,  et  les  blancs  en  grattant 
jusqu'à  ce  (pie  le  lignage  disparaisse  tout  à  fait.  Il  résulte  de 
cette  manière  de  procéder  des  blancs  mats,  des  points,  des 
traits  plus  ou  moins  longs  et  gras,  des  hachures.  Quant  aux 
parties  noires,  le  dessinateur  les  gouache  au  pinceau,  ou 
les  recouvre  d'encre  de  Chine  à  la  plume. 

Un  dessin  fait  dans  les  conditions  que  nous  venons  d'indi- 
quer donne  d'excellents  résultats  en  photographie.  Certains 
artistes  s'en  sont  même  fait  une  véritable  spécialité,  cartons  ne 
réussissent  pas  d'une  manière  complète. 

Aujourd'hui  la  reproduction  et  la  réduction  d'un  dessin  sont 
chose  courante.  Un  grand  nombre  de  publications  et  d'éditions 
sont  illustrées  par  les  procédés  que  nous  venons  d'examiner  et 
(jui  rendent,  sans  y  rien  changer,  le  style  de  l'artiste. 

M.  Avril,  de  Paris,  s'est  occupé  spécialement  de  ce  genre 
de  dessin  et  a  inventé  divers  appareils,  aussi  commodes  que 
simples,  venant  rendre  d'immenses  services  aux  dessinateurs. 
Au  moyen  d'une  espèce  d'équerre  en  forme  de  T,  il  obtient  un 
tracé  de  lignes  parallèles,  plus  ou  moins  serré,  selon  la  nature 
des  effets  à  obtenir. 

L'appareil  dont  il  est  question  consiste  en  une  règle  de  fer 
un  peu  pesante  placée  entre  deux  montants  à  la  partie  supé- 
rieure de  la  planche  à  dessiner.  Sur  cette  règle  glisse  un  cadre 
de  bois  qui  comporte  une  seconde  règle  perpendiculaire  à  la 
première.  A  l'intérieur  du  cadre  se  meut  une  alidade  qui  est 
tirée  en  arrière  par  une  bande  de  caoutchouc  qui  la  maintient 
ainsi  à  une  certaine  distance  du  côté  droit  du  cadre.  Cette 
distance  est  déterminée  et  régularisée  par  une  vis  située  sur  le 
côté  gauche.  Pressant  avec  un  doigt  l'alidade  (garnie  en  dessous 
par  un  verre  dépoli,  de  môme  que  la  règle  de  fer  l'est  en  dessus), 
il  est  facile,  s'emparant  du  cadre  avec  un  autre  doigt,  d'amener 
ce  dernier  à  l'autre  extrémité  de  l'alidade,  pour  tracer  une 
ligne  avec  un  tire-ligne.  Ensuite,  supprimant  la  pression  sur 
l'alidade,  celle-ci  revient  à  sa  place  primitive  à  l'intérieur  du 
cadre  par  l'action  dé  la  bande  de  caoutciîouc. 
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Répélaiil  cette  opération,  on  obtiendra  un  nombre  infini  de 
lignes  parallèles  séparées  par  un  intervalle  égal  à  ceUii  qn'a 
parcouru  le  cadre  pour  toucher  l'extrémité  de  l'alidade. 
Faisant  tourner  la  vis  qui  dirige  cette  dernière,  on  pent  varier 
à  volonté  ledit  intervalle.  Avec  quelque  pratique,  par  de  petits 
mouvements  réguliers,  le  dessinateur  obtiendra  facilement  les 
dégradations  nécessaires  pour  produire  des  effets  de  modelé. 
La  main  gauche  suffît  pour  maintenir  l'appareil,  pendant  que  la 
droite  fait  agir  le  tire-ligne. 

M.  Avril  a  disposé  d'autres  appareils  identiques  pour  obtenir 
des  rayons  et  des  cercles  concentriques,  et  aussi  pour  dégra- 
duer à  volonté  les  surfaces  coniques.  C'est  une  règle  qui  tourne 
autour  d'un  centre  déterminé  par  une  petite  pointure.  Cette 
règle  est  pourvue  d'un  simple  mécanisme  faisant  mouvoir  une 
alidade  partant  du  centre  de  rotation  et  qui  joue  le  môme  rôle 
que  l'alidade  décrite  précédemment. 

Une  troisième  machine  inventée  par  M.  Avril  a  pour  objet 
de  reproduire  facilement  les  lignes  pointillées,  remplaçant 
ainsi  la  molette  employée  par  les  graveurs.  Cette  machine 
comporte  un  petit  chariot  muni  d'un  patin  sur  lequel  est 
disposée  une  petite  roue  dentée  qui  glisse  au  long  de  la  règle 
à  dessin,  et  une  pièce  oscillante  portant  à  son  extrémité  un 
tire-ligne.  Les  dents  de  la  roue  se  rencontrant  avec  l'extré- 
mité d'une  pièce  qui  agit  à  l'aide  d'une  vis  sur  le  porte-tire- 
ligne,  il  se  produit  une  interruption  du  tracé  par  le  soulève- 
ment du  tire-ligne.  Les  intervalles  entre  les  lignes  sont  faci- 
lement régularisés  au  moyen  de  la  vis. 
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Parmi  les  diverses  applications  de  la  gravure  sur  zinc, 
obtenue  par  la  morsure  des  acides,  la  plus  curieuse  est,  sans 
contredit,  l'impression  typographique  en  couleurs.  Depuis 
quelques  années,  la  typochromie  est  devenue  un  puissant  auxi- 
liaire commercial,  ainsi  qu'une  ressource  inépuisable  pour 
l'industrie  du  Livre,  et  un  moyen  précieux  de  propagande  pour 
certaines  publications  périodiques.  Combien  de  riches  et  belles 
éditions  doivent  leur  succès  aux  chromolypo graphies  qui 
ornent  leurs  pages!  Que  ces  grossières  enluminures  d'Épinal 
de  nos  jeunes  années  sont  donc  loin,  comparées  à  ces 
charmantes  images  d'aujourd'hui,  où  l'art  le  plus  exquis  le 
dispute  à  l'esprit  le  plus  délicat  et  au  fini  de  l'exécution!  Et 
ces  prospectus,  ces  catalogues,  ces  affiches,  que  le  commerce 
jette  et  répand  à  profusion  dans  l'e  public,  qui  sait  prohter 
avantageusement  de  l'extrême  bon  marché  de  ces  impressions 
en  couleurs,  et  de  la  rapidité  avec  laquelle,  à  notre  époque,  les 
importantes  commandes  de  ce  genre  sont  exécutées  dans  nos 
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ateliers  français.  Pour  arriver  à  un  tel  résultat,  il  a  nécessaire- 
ment fallu  de  puissants  moyens  d'action  et  des  outils 
perfectionnés.  Ces  moyens,  on  les  trouve  dans  la  gravure  sur 
zinc,  ces  outils  dans  les  machines  actuelles,  dont  la  précision, 
arrivée  à  la  dernière  limite,  permet  d'imprimer  sans  le 
moindre  écart  un  nombre  aussi  considérable  de  couleurs  que 
le  comporte  le  sujet  à  reproduire  sur  le  papier. 

Le  public  regarde,  admire,  ces  gravures  qui  le  charment, 
l'amusent,  le  captivent,  sans  se  rendre  compte  de  la  somnîe 
considérable  de  travail  qu'il  a  fallu  développer  pour  atteindre 
à  un  résultat  môme  relatif.  La  curiosité  demanderait  sûrement 
à  être  satisfaite  par  la  connaissance  des  procédés  qui  procurent 
quelques  moments  de  satisfaction  intellectuelle. 

C'est  précisément  la  description  de  ces  procédés  industriels 
et  artistiques  que  nous  nous  proposons  de  faire  connaître  aux 
lecteurs. 

Lors(|u'il  s'agit  d'imprimer  une  gravure  en  plusieurs  couleurs, 
le  premier  soin  est  de  s'adresser  à  un  artiste  ayant  quelque 
habitude  de  ce  genre  de  travail,  et  de  lui  demander  une  aqua- 
relle du  sujet  que  l'on  veut  traiter.  Cette  aquarelle  est  destinée 
à  servir  de  maquette  au  graveur  chargé  de  la  décomposition 
des  couleurs.  On  entend  par  décomposition  des  couleurs  le 
travail  consistant  à  séparer  chaque  couleur,  en  tant  que 
planches  à  imprimer,  et  à  obtenir  par  leur  juxtaposition  et 
leur  superposition  des  variétés  de  teintes  et  de  nuances. 

Pour  mieux  nous  faire  comprendre,  nous  prendrons  l'aqua- 
relle cà  sa  sortie  des  mains  de  l'artiste,  et  nous  suivrons  pas  à 
pas  les  diverses  opérations  de  gravure  et  d'impression. 

Non  seulement  il  faut  une  grande  habitude  et  un  sens 
artistique  développé  pour  décomposer  avantageusement  les 
couleurs  et  pour  diriger  l'exécution  des  tirages  polychromes, 
mais  il  faut  aussi  posséder  une  connaissance  approfondie  des 
couleurs,  en  tant  qu'emploi  matériel,  pour  réussir  d'une 
manière  complété. 

Trois  méthodes  différentes  se  présentent  pour  opérer  la 
décomposition: 
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1"  Procédant  sur  pierres  litliographiqiies  au  moyen  de  faux 
décalques; 

2"  Opérant  directement  sur  zinc  d'après  faux  décalques  ; 

3°  Employant  le  papier  couché  dit  Gillot,  sur  lequel  on 
|)roduitun  trait  par  impression,  soit  lithographique,  soit  typo- 
graphique . 

Chacune  de  ces  méthodes  i)résente  el  des  avantages  et  des 
inconvénients.  Certains  praticiens  préfèrent  opérer  sur  pierre 
à  cause  de  l'habitude  qu'ils  ont  de  ce  genre  de  travail.  Le  report 
direct  sur  zinc,  bien  compris,  nous  paraît  être  préférable.  Dans 
l'un  et  l'autre  cas,  il  est  avantageux,  pour  les  reports,  d'em- 
ployer du  papier  dit  acier^  dont  on  saupoudre  l'impression 
avec  du  cinabre  pulvérisé.  Enfin,  l'emploi  du  papier  couché 
pour  obtenir  les  planches  n'offre  pas  une  certitude  absolue 
(piant  au  repérage  des  couleurs. 

La  première  opération,  aussi  bien  pour  l'une  que  pour 
l'autre  de  ces  trois  manières  de  procéder,  consiste  à  photo- 
graphier l'aquarelle  sur  zinc  bitumé,  de  façon  à  obtenir  un 
relief  pouvant  servir  de  trait,  lequel  détermine  toutes  les  cou- 
leurs. Lorsque  nous  nous  sommes  occupé  de  la  zincographie, 
nous  avons  vu  comment  on  opérait  pour  insoler  une  plaque  de 
zinc  préparée  au  bitume  de  Judée.  Généralement,  l'aquarelle 
étant  destinée  à  être  réduite  selon  des  dimensions  voulues  et 
déterminées,  l'artiste  fera  bien  d'exécuter  la  maquette  en  double 
grandeur  par  rapport  au  format  de  l'impression. 

Après  insolation,  la  plaque  est  lavée  à  l'essence  et  ensuite 
à  l'eau  pour  faire  disparaître  les  parties  du  bitume  non  insolées. 
Comme  certaines  couleurs  de  l'aquarelle  ne  peuvent  se  photo- 
graphier (les  bleus  clairs,  les  jaunes,  les  violets),  il  reste  sur 
le  zinc,  après  lavage  de  la  plaque,  une  gravure  informe,  mais 
suffisante  cependant  pour  indiquer  au  graveur  son  travail  do 
décomposition. 

Sur  ce  bitume  on  tire  une  épreuve  à  report  que  l'on  trans- 
porte ensuite  sur  pierre  lithographique.  Autant  de  couleurs  à 
tirer,  autant  de  pierres,  autant  de  reports. 

Le  travail  de  décomposition  s'effectue  en  effaçant  sur  clia- 
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ciine  des  pierres  les  parties  ne  devant  pas  paraître  à  l'impres- 
sion. Ainsi,  sur  la  pierre  destinée  au  tirage  du  rouge,  le 
dessin  sera  détruit  là  où  le  rouge  ne  doit  pas  exister,  ne 
laissant  subsister  que  la  gravure  fournissant  rimi)ressioii 
en  rouge.  Il  en  sera  de  même  pour  les  autres  couleurs. 

C'est,  comme  on  le  voit,  un  travail  exclusivement  artistique 
réclamant,  en  outre,  une  longue  pratique  et  une  grande  expé- 
rience du  maniement  des  couleurs. 

La  décomposition  étant  terminée,  on  tire  sur  du  papier  à 
report  une  épreuve  de  chacune  des  pierres,  et  l'on  reporte  l'im- 
pression sur  zinc  par  les  moyens  habituels,  moyens  que  nous 
avons  indiqués  dans  la  troisième  partie. 

On  traite  alors  les  plaques  de  zinc  par  morsures  succes- 
sives en  couvrant  les  parties  à  conserver  d'un  vernis  au  copal. 
Ce  travail  est  fait  pour  les  détails,  car  celui  pratiqué  sur 
pierre  ne  concerne  que  l'ensemble  général  de  chaque  couleur. 

A  notre  avis,  six  ou  sept  couleurs  parfaitement  décomposées 
suffisent  pour  déterminer  les  effets  de  chromo.  Il  s'agit  de 
combiner  adroitement  les  superpositions  et  de  décomposer  les 
couleurs  de  façon  que  les  teintes  se  transforment  l'une  par 
l'autre  et  produisent  des  effets  rendant  exactement  l'aquarelle 
qui  a  servi  de  maquette.  Cependant  nous  ne  voulons  pas  être 
exclusif  et  reconnaissons  facilement  qu'en  certains  cas  plus 
de  six  couleurs  sont  indispensables. 

Ces  effets  de  superpositions  sont  obtenus  par  des  rayures, 
par  des  hachures  ou  par  un  grain  plus  ou  moins  gros,  plus  ou 
moins  fin.  La  transparence  de  l'encre  suffisant  parfois,  on  i)eut 
pratiquer  avec  des  mats.  C'est  là  une  question  de  tour  de  main 
que  tous  les  artistes  ne  possèdent  pas. 

Il  existe  deux  manières  d'obtenir  le  relief  sur  zinc  :  le  trait 
et  le  grain.  Nous  avons  déjà  dit  que  le  trait  était  le  résultat 
de  l'interposition,  entre  le  cliché  photographique  et  la  plaque 
bitumée,  d'un  réseau.  Ce  réseau,  indifféremment  rectangu- 
laire ou  diagonal,  peut  être  insolé  à  part  après  l'insolation 
directe  et  unique  du  sujet  ;  il  vient  ainsi  déterminer  la  demi- 
teinte  de  la  gravure  en  fixant  en  relief  la  photographie. 
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Quant  au  gi'ain,  il  tacilito  bcaucou[)  les  opérations;  il  est 
produit  en  enfermant  la  plaque  dégagée  de  bitume  après  une 
on  plusieurs  morsures  dans  un  colTre,  une  armoire,  où  se 
trouve  déposé  de  la  résine  en  poudre.  A  Taide  d'une  souffle- 
rie, ou  au  moyen  d'une  hélice  tournant  à  l'intérieur  du  coffre, 
l'opérateur  soulève  la  poussière  résineuse.  Il  attend  quelques 
minutes  avant  d'introduire  la  plaque  dans  le  milieu  résineux, 
laissant  ainsi  retomber  les  grains  gros  et  lourds,  et  choisis- 
sant le  moment  précis  où  le  grain  dont  il  veut  profiter  com- 
mence à  descendre.  Il  suffit  d'un  instant  pour  que  la  plaque 
soit  entièrement  recouverte  de  poudre  plus  ou  moins  impal- 
pable. Le  temps  qu'il  faut  laisser  la  plaque  exposée  à  la  résine 
dépend  de  la  grosseur  du  grain.  A  sa  sortie,  la  plaque  est  pla- 
cée sur  une  toile  métallique  au-dessous  de  laquelle  se  trouve 
un  réchaud  à  gaz  ou  une  lampe  à  alcool.  A  la  chaleur,  la  résine 
ne  tarde  pas  à  fondre,  le  préparateur  la  laissant  plus  ou  moins 
de  temps,  selon  la  force  du  grain  à  déterminer. 

Pour  mieux  faire  comprendre  ce  que  sont  les  décompo- 
sitions de  couleurs,  nous  plaçons  sous  les  yeux  des  lecteurs  un 
exemple  comprenant  chaque  couleur  séparément.  Les  huit 
planches  formant  la  décomposition  de  la  gravure  en  huit  cou- 
leurs qui  nous  servent  à  la  démonstration  du  procédé  dont  nous 
parlons,  ont  été  gravées  par  la  Société  générale  des  Applications 
photographiques,  à  Paris.  Cet  important  établissement,  dirigé 
par  des  artistes  spéciaux,  fait,  incontestablement,  le  plus 
grand  honneur  à  l'ctrt  industriel  français.  Il  n'existe  aucun 
atelier  plus  complet,  ni  laboratoires  mieux  disposés.  Ses 
nombreux  appareils  photographiques  permettent  d'obtenir  des 
clichés  ayant  un  mètre  carré.  De  puissantes  lampes  électri- 
ques, aussi  fortes  que  celles  d'un  phare,  donnent  la  précieuse 
facilité  d'opérer  nuit  et  jour  et  en  tous  temps,  ce  qui  explique 
la  rapidité  d'exécution  à  laquelle  atteint  cet  établissement. 
Non  seulement  la  zincographie  s'y  pratique  d'une  manière 
courante,  mais  on  opère  sur  une  vaste  échelle  en  ce  qui  tou- 
che la  photographie  artistique,  la  phototypie,  la  photoglyptie, 
la  photochromie,   l'héliogravure,  la  lithophanie.  Nous  ne 
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|)Ouvions  donc  mieux  nous  adresser  pour  obtenir  une  décom- 
position de  couleurs  et  présenter  dans  cet  ouvrage  un  spécimen 
de  tirage  chromotyi)Ogr;ipliique. 

En  principe,  le  tirage  est  commencé  par  les  couleurs  les 
plus  claires,  et  de  préférence  par  le  jaune.  Souvent,  à  cause 
de  la  disposition  générale,  il  faut,  avant  tout,  imprimer  \e  trait, 
c'est-à-dire  les  contours,  de  façon  à  établir  avec  certitude  et 
assurance  le  repérage  des  diverses  couleurs.  C'est,  du  reste,  ce 
que  nous  avons  fait  ici.  Selon  la  nature  du  dessin,  selon  les 
nécessités  de  la  décomposition,  on  imprime  le  trait  en  bistre 
plus  ou  moins  foncé,  ou  simplement  en  gris  très  clair,  pouvant 
servir  seulement  d'indications  et  ne  devant  pas  être  apparent 
une  fois  ce  tirage  terminé.  Ce  gris,  plus  ou  moins  monté  de 
Ion,  peut  en  certains  cas  être  tout  à  la  fois  considéré  comme 
couleur  et  employé  comme  trait. 

Sans  vouloir  empiéter  sur  les  traités  de  physique,  nous  ne 
pouvons  cependant  nous  dispenser  de  dire  quelques  mots  des 
couleurs,  avant  de  nous  engager  davantage  dans  la  question. 

C'est  la  lumière  du  soleil  que  les  physiciens  prennent  pour 
type  de  toutes  les  autres  au  point  de  vue  de  la  couleur.  Cette 
lumière  blanche,  toute  simple  d'apparence,  est  cependant  un 
composé  d'une  grande  quantité  de  nuances  (jui  sont  autant  de 
couleurs  simples. 

Il  est  d'usage  de  distinguer  sept  couleurs  principales  :  le 
violet,  l'indigo,  le  bleu,  le  vert,  le  jaune,  l'orangé  et  le  rouge. 
Ces  couleurs  s'oblieiment  par  la  décomposition  de  la  lumière 
blanche  du  soleil,  dont  on  fait  passer  les  rayons  à  travers  un 
bloc  de  verre  taillé  en  triangle  et  que  l'on  appelle  prisme.  En 
réalité,  elles  peuvent  être  ramenées  à  trois  couleurs  élémen- 
taires que  les  peintres  admettent,  et  qui,  par  leur  mélange  et 
par  celui  de  blanc  ou  de  noir,  peuvent  donner  toutes  les  autres. 
Ainsi,  mêlées  deux  à  deux,  elles  donnent  l'orangé,  le  vert  et 
le  violet,  et,  mélangées  ensemble,  leur  association  produit  le 
noir.  La  couleur  orange  s'obtient  par  le  mélange  du  rouge  et  du 
jaune;  le  bleu  et  le  jaune  produisent  le  vert;  el  le  rouge 
ajouté  au  bleu  donne  le  violet. 
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Le  blanc  n'est  pas  une  couleur  simple,  c'est  au  contraire  la 
plus  complexe  des  couleurs  composées.  Le  noir  n'est  pas 
une  couleur,  c'est  l'absence  complète  de  lumière.  Les 
couleurs  composées  que  nous  présentent  les  corps  naturels  ne 
sont  dues  qu'à  des  mélanges  de  couleurs  élémentaires  dont 
les  proportions  varient. 

Le  nombre  des  couleurs  composées,  obtenues  parles  cou- 
leurs simples  mélangées,  est  infini,  et  l'emploi  du  blanc  et 
du  noir  rend  encore  l'augmentation  possible. 

Quand  deux  couleurs  à  l'état  matériel  délayées  d'une  façon 
quelconque,  et  môme  à  l'état  pulvérulent,  produisent,  parleur 
mélange,  du  noh\  ce  sont  des  couleurs  complémentaires.  Une 
couleur  simple  a  toujours  sa  couleur  complémentaire  et  peut 
de  plus  en  avoir  une  infinité  ;  car,  en  ajoutant  des  proportions 
variables  de  noir  ou  de  blanc  à  la  couleur  complémentaire,  on 
obtient  des  résultats  très  divers. 

M.  Clievreul  a  établi  pour  les  couleurs  une  classification  qui 
est  aussi  simple  que  remarquable.  Il  s'est  basé  sur  ce  qu'une 
couleur  ne  peut  se  modifier  que  : 

r  Par  du  blanc,  qui  en  affaiblit  l'intensité  ; 

2°  Par  du  noir,  qui  l'assombrit  et  diminue  l'intensité  ; 

T  Par  une  certaine  couleur,  qui  en  change  la  propriété 
spécifique  sans  la  ternir  ; 

4°  Par  une  certaine  couleur,  qui  en  change  la  propriété 
spécifique  en  la  ternissant. 

Il  obtient  par  sa  manière  de  procéder  14,420  tons  différents 
qui  dépassent  largement  les  besoins  des  applications  scienti- 
fiques, artistiques  et  industrielles. 

Pour  exprimer  ces  modifications,  on  peut  employer  les 
expressions  suivantes  : 

Les  différents  degrés  d'intensité  dont  une  couleur  est  suscep- 
tible s'appellent  tons. 

L'ensemble  des  tons  d'une  même  couleur  sera  h  r/amme. 

Les  modifications  qu'éprouve  une  couleur  par  l'addition 
d'une  autre  couleur,  qui  la  change  sans  la  ternir,  prennent  le 
nom  de  nuances  /  enfin  la  gamme  dont  les  tons  clairs  comme 
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les  Ions  foncés  sont  ternis  par  du  noir  deviendra  une  gamme 
rabattue. 

Nous  avons  dit  qu'une  couleur  complémentaire  était  celle 
(pii,  ajoutée  à  une  autre  à  l'état  matériel^  donne  le  noir. 
Ainsi  le  bleu  a  pour  complément  l'orangé,  le  rouge  a  le  vert, 
cl  le  jaune  a  le  violet.  En  regardant  fixement  une  couleur 
pendant  un  moment,  et  fermant  ensuite  les  yeux  ou  reportant 
le  regard  sur  du  papier  blanc,  on  voit  sa  complémentaire. 
L'œil  a  donc  tendance  à  voir  du  vert  après  avoir  regardé  du 
rouge,  et  réciproquement  il  verra  du  rouge  ayant  regardé  du 
vert.  Il  en  résulte  que  les  couleurs  complémentaires  se  font 
valoir.  L'œil  sera  donc  mieux  disposé  à  apprécier  les  moindres 
nuances  de  la  gamme  d'une  couleur  après  avoir  absorbé  les 
rayons  lumineux  de  la  couleur  complémentaire. 

Avec  un  petit  nombre  de  couleurs  superposées  d'une 
manière  bien  comprise,  on  peut  obtenir  des  effets  de  nuances 
Irès  variés. 

Afin  de  faire  ressortir  la  nuance  du  papier  et  celle  de  l'encre, 
on  devrait  donc,  sur  du  papier  de  couleur,  imprimer  la  cou- 
leur complémentaire.  Mais  la  transparence  des  encres  y  met 
empêchement;  elles  ne  couvrent  point  assez  pour  éviter,  pnr  la 
superposition,  que  les  deux  couleurs  ne  se  modifient  mutuel- 
lement et  que  la  teinte  ne  change.  Il  s'ensuit  qu'il  faut  s'abs- 
tenir d'une  manière  absolue  d'imprimer  du  rouge  sur  du 
papier  vert  et  du  vert  sur  du  papier  rouge  ou  rose;  de  même 
le  jaune  sur  le  violet  et  celui-ci  sur  du  jaune  ne  peuvent 
donner,  par  leur  réunion,  qu'un  résultat  moins  ({ue  médiocre; 
l'effet  d'une  encre  bleue  sur  du  papier  orange  et  récipro- 
quement, d'une  impression  orangée  sur  du  papier  bleu,  est  de 
produire  une  teinte  désagréable  à  l'œil.  La  superposition  pourra 
cependant  réussir  lorsque  la  nuance  du  papier  sera  très  claire. 

La  typochromie  ou  chromotypographie  demande  une  longue 
pratique  et  une  expérience  acquise,  jointes  h  des  aptitudes 
particulières.  Ce  n'est  qu'à  force  de  soins  minutieux,  de 
patience  et  d'application,  de  prévoyance  et  de  propreté,  qu'on 
peut  espérer  réussir  dans  ce  genre  d'impressions.  Quand  il 
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s'agit  (le  tirages  en  une  seule  couleur,  les  difficultés  ne  sont 
pas  nombreuses  et  on  les  surmonte  assez  facilement;  mais 
elles  se  présentent  ardues  et  multiples  sur  les  impressions 
polychromes,  dont  le  travail  très  compliiiué  réclame  de  la 
part  de  l'ouvrier  imprimeur  nne  somme  de  connaissances  et 
de  goût  qui  en  fait  un  véritable  artiste. 

La  chimie,  depuis  plusieurs  années,  a  fait  d'incontestables 
progrès  en  ce  qui  touche  les  couleurs  et  les  substances  colo- 
rantes; cependant  son  dernier  mot  n'est  pas  dit,  et  chaque 
jour  les  expérimentateurs  découvrent  de  nouveaux  procédés 
et  de  nouveaux  colorants. 

Par  l'emploi  des  trois  couleurs  primitives,  jaune,  bleu, 
rouge,  en  tenant  compte  du  blanc  du  [)apier,  et  en  y  joignant 
le  noir,  on  peut  obtenir,  par  la  différence  de  nuances  ou  de 
tons  de  chacune  des  couleurs,  des  impressions  d'aspects 
variés,  et  en  rapport  avec  le  sujet  qu'il  s'agit  de  traiter.  Un 
ancien  procédé,  qui  a  certainement  du  bon,  permet  d'opérer 
en  complète  connaissance  de  cause.  Ce  procédé  comporte 
trois  dés  ou  palettes  : 

1°    Noir  pur,  dit  d'Allemagne. 
Bleu  terne,  dit  de  Prusse. 
Jaune  d'ocre  clair. 
Cinabre. 

Ces  quatre  couleurs  combinées  permettent  de  rendre,  avec 
une  teinte  générale  heureusement  appropriée,  les  pièces  d'ana- 
tomie,  les  sujets  anciens,  les  vieux  tableaux. 

T    Noir  tendre,  dit  de  vigne. 

Outremer  premier,  ou  bleu  vif  éclatant. 

Jaune  doré. 

Rouge  carmin  cinabre. 

Les  couleurs  ci-dessus  peuvent  être  avantageusement 
employées  pour  les  sujets  frais  et  nouveaux,  pour  les  étoffes 
de  soie,  de  velours,  pour  les  draperies. 
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T    Noir  d'ivoire,  ou  rougeàire. 
Bleu  parfait  mélangé  de  jaune. 
Jaune  citron  foncé. 
Carmin  pur. 

Celte  palette  est  propre  aux  verts  éclatants,  et  à  ceux  de  la 
nature,  tenant  du  vert  de  vessie,  du  vert-de-gris  et  d'iris,  etc. 
11  est  ntile  d'additionner  le  bleu,  le  jaune  et  le  carmin  d'une 
couleur  mixte  formée  du  bleu  et  du  jaune  de  la  palette  précé- 
dente, à  cause  de  la  grande  variété  des  verts. 

Se  basant  sur  ces  données,  la  maison  Lorilleux  et  C'%  de 
Paris,  a  mis  à  la  disposition  des  imprimeurs  une  palette 
pai-faitement  comprise,  et  avec  laquelle  on  i)eut  réaJiser  tous 
les  tons  imaginables.  Celle  palette,  qui  peut  rendre  tous  les 
objets  de  la  nature,  se  compose  des  teintes  suivantes  : 

Tcîinte  neutre.  '  Chair. 

Sépia.  Rouge  violacé. 

Bistre.  Rose. 
Bleu  foncé.  .  Rouge  orange. 

.  Bleu  ciel.  l.aque  rouge. 

Jaune  foncé.  Écarlate. 
Jaune  clair.  Sanguin. 
Vert  bleuâlre.  Yiolet. 
Vert  jaunâtre. 

Du  moment  qu'il  s'agit,  comme  mélange  de  couleurs, 
d'opérer  sur  de  petites  proportions,  l'emploi  de  la  spatule  et 
du  marbre,  ou  d'une  pierre  lithographique,  est  suffisant. 
Mais,  si  le  mélange  doit  être  pratiqué  sur  de  grandes 
quantités,  il  est  préférable,  à  tous  les  points  de  vue,  de  se 
servir  de  broyeuses  mécaniques.  Non  seulement,  au  tirage, 
une  encre  parfaitement  broyée  donne  un  rendement  supérieur 
à  celui  d'une  encre  incomplètement  manipulée,  mais  la 
teinte  plus  prononcée  se  fixe  mieux  et,  avec  le  temps,  aune 
tendance  moindre  à  virer  de  ton. 

Le  choix  des  couleurs  est  l'une  des  principales  conditions 
de  réussite.  Certaines  encres  ont  la  propriété  défavorable 
d'empâter  les  traits  de  la  gravure  ou  les  lettres  du  texte; 
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d'autres  passent  de  ton  à  Tair,  à  la  lumière,  et  perdent  leur 
nuance  et  leur  éclat.  Certaines  ne  sèchent  i)as  et  produisent 
des  défauts  à  l'impression. 

La  couleur,  la  nature,  la  qualité  du  papier,  jouent  un  très 
grand  nMe  dans  les  tirages  polychromes.  La  pâte  doit  être 
blanche  afin  de  ne  pas  dénaturer  les  couleurs  du  tirage,  et  le 
papier  doit  subir  au  préalable  un  puissant  laminage,  ayant 
pour  objet  de  resserrer  les  pores  de  la  pâte,  dont  la  propriété 
hygrométrique  devient  toujours  un  embarras.  Ce  lamina.ge  est 
indispensable  à  cause  de  la  quantité  de  couleurs  à  imprimer, 
(juantité  parfois  nécessaire  pour  produire  un  ton  voulu;  les 
couleurs,  venant  imprégner  plus  ou  moins  le  papier,  facilitent 
par  cela  môme  son  allongement  pendant  la  pression  sur  la 
forme.  Cet  allongement  de  la  pâte  se  produit  surtout  lorsque 
la  forme  présente  une  certaine  surface  d'impression  et  princi- 
palement de  grands  mats. 

Ce  sont  ces  diiïérents  effets  physiques  qui  donnent  au 
tirage  typographique,  en  ce  qui  concerne  le  repérage,  plus 
de  sécurité  que  lorsqu'il  s'agit  d'impression  lithographique, 
pour  laquelle  le  mouillage  continuel  de  la  pierre  devient  un 
sérieux  inconvénient.  Du  reste,  au  point  de  vue  de  l'intensité 
de  certaines  couleurs,  ces  mouillages  réitérés  de  la  pierre 
sont  des  plus  défavorables.  Fatalement,  cette  humidité  devient 
une  cause  inévitable  de  dilatation  du  papier,  par  suite  de  la 
forte  pression  qu'il  subit  lors  du  tirage  contre  la  pierre. 

Les  lithographes  sont  souvent  obligés,  pour  obtenir  le 
repérage  parfait,  de  faire  sécher  une  à  une  les  feuilles,  avant 
le  tirage  de  chacune  des  couleurs.  11  arrive  môme  qu'un 
atelier  mal  disposé,  ou  placé  dans  une  localité  humide,  rende 
le  tirage  chromolithographique  complètement  impossible. 
Nous  le  répétons,  pour  les  tirages  en  chromo,  aussi  bien  en 
lithographie  qu'en  typographie,  la  première  condition  de 
bonne  réussite  consiste  dans  la  qualité  du  papier,  car  toutes 
les  pâtes  ne  sont  pas  aptes  à  ce  genre  d'impression.  Les 
imprimeurs  éprouvent  souvent  bien  des  embarras,  des 
surprises,  précisément  à  cause  du  papier;  parfois  il  se  produit 
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des  dilïéreiices  comme  repérage  de  plusieurs  millimètres 
d'uue  feuille  à  Tautre,  diiïerences  provenant  indiscutablement 
des  causes  que  nous  venons  d'indiquer. 

Le  graveur,  avant  de  remettre  les  zincs  à  Timprimeur,  fait 
une  épreuve  d'essai  sur  chacun  d'eux,  après  avoir  déterminé 
exactement  le  ton  indiqué  par  l'aquarelle  à  reproduire. 
Ces  épreuves,  sur  lesquelles  est  donc  tirée  séparément 
chacune  des  couleurs,  représentent  ce  que  l'on  nomme 
des  feuilles  de  ton.  Leur  but  est  d'indiquer  à  l'imprimeur 
d'une  manière  précise  la  gamme,  la  nuance,  l'intensité  des 
couleurs.  En  outre,  le  graveur  fait  une  épreuve  d'ensemble, 
é[)reuve  donnant  Taspect  général  dn  tirage  une  fois  toutes 
les  couleurs  imprimées,  c'est-à-dire  que  cette  épreuve  doit 
être  la  reproduction  identique  de  l'aquarelle  ayant  servi  de 
modèle  et  d'indication. 

La  tache  qui  incombe  à  l'imprimeur  est,  en  réalité,  fort 
délicate  et  difficile.  Il  lui  faut  avoir  une  connaissance  appro- 
fondie des  couleurs,  non  seulement  à  l'état  matériel,  mais 
aussi  au  point  de  vue  de  l'art.  Son  œil  exercé  doit  saisir  immé- 
diatement la  nature  des  mélanges,  en  tenant  compte  de  l'in- 
tensité des  teintes  sur  le  papier,  et  avoir  la  certitude  de  leur  efïet 
<à  la  suite  d'une  ou  plusieurs  superpositions  d'autres  teintes. 
La  personne  chargée  d'impressions  polychromes  doit  donc  avoir 
le  cerveau  organisé  de  façon  à  percevoir  toutes  les  couleurs 
à  leur  juste  valeur.  Il  ne  faudrait  point,  par  exemple,  que  cette 
personne  fût  atteinte  de  daltonisme,  c'est-à-dire  voir  rouge  ce 
qui  est  vert,  et  vert  ce  qui  est  rouge.  Laissant  même  de  côté 
cette  véritable  difformité  de  la  vue,  il  ne  serait  guère  pratique 
de  faire  manipuler  des  couleurs  par  un  imprimeur  dont  la 
tendance  optique  serait  de  voir  rose,  jaune,  bleu  ou  violet.  On 
sait  (jue  chez  certaines  personnes,  aussi  bien  les  peintres  que 
les  autres,  l'œil  perçoit  la  nature  au  travers  d'une  espèce 
de  prisme  ou  transparent  dont  la  couleur  varie  suivant  les 
individus.  C'est,  évidemment,  ce  qui  explique  les  tableaux  où 
une  certaine  couleur  prédomine  et  devient  ainsi  le  ton 
général  et  local. 
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Pour  apprécier  la  valeur  d'une  teinte,  par  rapport  à  celle 
du  modèle,  les  gens  peu  sûrs  d'eux-mêmes  emploient  un 
moyen  pour  ainsi  dire  mécanique.  Ils  prennent  une  feuille 
de  papier  blanc  et  y  prati{[uent  deux  pelils  orifices  voisins 
l'un  de  l'aulre,  sous  chacun  desquels  sont  placées,  d'une  part, 
l'épreuve  type  et,  d'autre  part,  l'épreuve  tirée  avec  la  teinte 
(jue  l'on  destine  à  l'impression.  De  cette  manière,  la  vue  ne 
se  trouvant  distraite  par  aucune  influence  environnante,  puisque 
la  feuille  de  papier  découpée  sert  de  caclie  ou  d'écran,  l'œil 
établit  avec  plus  de  certitude  la  similitude  de  ton  entre  la 
teinte  type  et  cejle  du  tirage. 


MACHINES  CHROMOTYPOGRAPHIQUES 

Avant  d'aller  plus  loin,  il  nous  paraît  indispensable  de  faire 
connaître  succinctement  les  machines  employées  pour  ce  genre 
d'impressions,  machines  dont  la  précision  est  rigoureuse. 

Depuis  fort  longtemps,  les  constructeurs,  imprimeurs,  et 
éditeurs,  cherchent  à  inventer  une  machine  capable  d'imprimer 
rapidement  et  simultanément  un  certain  nombre  de  couleurs. 
Congrève,  ce  colonel  anglais  inventeur  de  la  fusée  qui  porte 
son  nom,  a  bien  trouvé  au  commencement  de  notre  siècle  un 
système  très  ingénieux,  consistant  à  produire  mécaniquement 
l'emboîtage  subit  et  mutuel  des  diverses  couleurs  d'une  même 
forme,  comme  s'il  s'agissait  d'un  jeu  de  patience,  mais  ce 
j)rocédé  ne  répond  pas  aux  nécessités  de  la  typochromie. 
L'impression  dite  à  la  Congrève  est  appropriée  aux  cartes  à  jouer 
et  aux  autres  travaux  similaires  parce  qu'elle  est  le  résultat  de 
la  juxtaposition  des  couleurs,  tandis  que  la  typochromie 
proprement  dite,  procédant  plutôt  par  superposition,  ne  peut 
s'accommoder  du  procédé  remarquable,  mais  insuffisant, 
inventé  par  Congrève. 

Jusqu'à  présent,  c'est  la  machine  à  deux  couleurs  qui  a 
donné  le  meilleur  résultat  pour  les  impressions  typochro- 
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miqiies.  Plusieurs  tentatives  ont  été  faites,  avec  plus  ou  moins 
(le  succès,  en  Angleterre,  en  Allemagne,  en  France,  pour 
construire  des  machines  à  plusieurs  couleurs.  Tant  que  les 
superpositions  ont  été  évitées,  la  réussite  était  à  peu  prés 
complète,  mais  la  typocliromie  est  plus  exigeante. 

Une  difficulté  pour  ainsi  dire  insurmontable  se  présente 
lorsque  les  superpositions  de  couleurs  sont  immédiates.  Au 
moment  du  tirage,  les  teintes  n'ayant  pas  le  temps  matériel  de 
sécher  sur  le  pnpier,  il  se  produit  une  confusion,  un  mélange 
de  couleurs,  un  empâtement  général  qui  rendent  l'impression 
défectueuse  et  inadmissible.  C'est  à  cause  de  cet  inconvénient, 
pour  le  moment  sans  remède,  que  les  machines  imprimant  plus 
de  deux  couleurs  ne  peuvent  avoir  leur  application  que  d'une 
manière  très  relative  et  restreinte.  Cependant,  en  Allemagne, 
une  machine  basée  sur  le  principe  rotatif,  et  imprimant  six 
couleurs  simultanément,  a  produit  des  impressions  assez 
heureuses.  A  Paris,  M.  Quantin,  imprimeur,  a  fait  construire 
une  machine  imprimant  quatre  couleurs.  Le  résultat  est  assez 
relatif;  cette  machine,  destinée  à  l'imagerie  plutôt  qu'à 
la  typochromie  proprement  dite,  peut  néanmoins  rendre 
quelques  services.  L'un  des  reproches,  croyons-nous,  qu  on 
puisse  lui  adresser  est  son  peu  de  vitesse.  Le  système  en  est 
fort  simple  :  le  cylindre  d'impression  fait  autant  de  tours  qu'il 
y  a  de  couleurs  s'imprimant  simultanément  sur  la  feuille 
maintenue  solidement  par  des  pinces.  Chacune  des  formes  est 
encrée  séparément  par  un  jeu  de  rouleaux  qui  se  soulèvent 
alternativement  pour  livrer  passage  aux  autres  formes.  Le 
système  de  l'encrage  est  allemand,  c'est-à-dire  cylindrique; 
les  encriers  sont  disposés  de  chaque  côté  du  cylindre. 

Il  est  évident  que  sur  des  machines  ordinaires  dites  en  blanc 
un  imprimeur  peut  exécuter  des  tirages  en  plusieurs  couleurs, 
mais  encore  faut-il  que  ces  machines  aient  une  précision 
suffisante,  et  que  la  disposition  générale  de  l'encrage  réponde 
bien  à  ce  genre  de  travail.  Il  est  un  point  très  important  que 
nous  ne  devons  pas  omettre  :  du  moment  que  le  tirage  est 
exécuté  sur  plusieurs  machines  simples,  il  devient  utile, 
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pour  obtenir  le  repérage  absolument  exact  et  parfait  des 
différentes  couleurs,  que  le  diamètre  des  cylindres  d'impres- 
sion soit  identique,  et  la  vitesse  des  machines  semblable. 
Dans  le  cas  contraire,  l'entraînement  de  la  feuille  devient 
inégal  et  le  développement  du  papier  à  la  surface  du  cylindre 
décrit  une  courbe  dilTérente.  Ce  sont  là  deux  causes  indis- 
cutables de  défectuosités,  en  tant  que  repérage  des  diverses 
couleurs. 

<» 

Gomme  base  de  nos  explications  concernant  l'impression 
typochromique,  nous  prendrons  donc  la  machine  à  deux 
couleurs,  dont  la  figure  88  donne  l'aspect  général  et  montre 
l'ensemble  des  organes  d'une  manière  assez  apparente  pour 
que  les  lecteurs  nous  comprennent. 

Deux  bfitis  en  fonte,  formés  chacun  de  deux  ])arties  solide- 
ment boulonnées,  ayant  une  longueur  totale  de  cinq  mètres 
et  se  trouvant  reliés  parallèlement  entre  eux  à  l'aide  d'entre- 
toises,  supportent  les  organes  de  la  machine,  dont  le  principe 
général  est  des  plus  simples.  Un  cylindre  d'impression,  ayant 
environ  quarante  centimètres  de  diamètre,  opère  deux  rotations 
complètes  pendant  que  les  deux  formes,  établies  sur  le 
marbre,  viennent  tour  à  tour  produire  le  contact.  La  feuille 
y  est  maintenue,  pendant  les  deux  rotations,  à  l'aide  d'un 
système  de  pinces  pleines,  ou  plaques  recourbées,  dont  le 
mouvement  d'abatage  se  fait  lentement  pour  ne  pas  déranger  la 
feuille  de  sa  situation  première,  et  par  cela  môme  pour  éviter 
les  variations  de  repérage  aux  tirages  successifs.  Le  cylindre 
de  pression,  par  l'intermédiaire  de  nervures,  prend  ses  points 
d'appui  sur  un  arbre  dont  les  tourillons  se  meuvent  dans  des 
coussinets  de  bronze  que  supporte  un  prolongement  des  bâtis 
formant  cage.  Au  moyen  de  vis  supérieures  et  inférieures, 
les  coussinets  montent  ou  descendent  dans  la  cage,  ce  qui 
permet  de  donner  plus  ou  moins  de  pression,  le  cylindre 
subissant  nécessairement  la  direction  donnée  aux  coussinets. 

Le  mouvement  des  pinces  se  compose  d'une  barre  dont  les 
extrémités,  en  tourillon,  se  meuvent  dans  une  noix  vissée  au 
cylindre.  Sur  le  prolongement  de  l'une  des  extrémités  de  la 
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barre  est  goupillée  une  espèce  de  virgule  SLi|)portant,  sur  un 
petit  axe,  un  galet  mobile.  C'est  ce  galet,  courant  autour  d'ini 
excentrique  fixe  pendant  la  rotation  du  cylindre,  (|ui  commu- 
nicfue  à  la  barre  des  pinces  le  mouvement  alternatif  ijui  les 
fait  se  fermer  pour  saisir  la  feuille  au  moment  où  le  cylindre^ 
commence  son  évolution,  puis  s'ouvrir  après  les  deux  rota- 
tions du  cylindre,  au  moment  de  son  ari'ôt.  La  feuille  doit 
être  enlevée  du  cylindre  à  la  main,  et  placée,  comme  cela  se 
pratique  aux  machines  lithographiques,  sur  la  table  de  récep- 
tion. La  tension  contre-balançant  l'effet  produit  par  l'excen- 
trique est  obtenue  au  moyen  de  ressorts  à  boudins,  placés  à 
rintérieur  du  cylindre,  agrafés  à  la  barre  des  pinces,  et 
terminés  par  un  bout  taraudé,  sur  lequel  se  visse  un  écrou  à 
oreillettes  remplissant  Toffice  de  tendeur. 

Pour  épargner  aux  formes  le  contact  du  métal,  on  recouvre 
le  cylindre  d'une  étoffe,  soit  drap,  flanelle  ou  satin  ;  la  pression 
est  ainsi  moelleuse  et  élastique.  Par  l'un  de  ses  bords,  l'étoffe 
est  cousue  au  long  d'une  tringle  plate  percée  de  distance  en 
distance  de  petits  orifices.  Cette  tringle  s'accroche  dans  la 
gorge  des  pinces  et  la  tension  de  l'étoffe  s'obtient  par 
l'enroulement  du  bord  opposé  sur  une  autre  tringle  ronde  ou 
carrée,  qui  se  trouve  dans  une  échancrure  longitudinale 
ménagée  à  la  partie  non  imprimante  du  cylindre.  Un  encli- 
quetage,  monté  sur  l'une  des  extrémités  de  cette  tringle,  sert 
à  tendre  l'étoffe.  Comme  il  est  parfois  nécessaire  de  recouvrir 
le  cylindre  d'une  seconde  étoffe  pour  garantir  le  travail  dit  de 
mise  en  fra  'rn,  une  autre  tringle  est  établie  parallèlement  à  la 
précédente  et  à  quelques  centimètres. 

A  l'intérieur  du  cylindre  se  trouve  le  mécanisme  des  poin- 
tures, dont  la  fonction  est  de  perforer  la  feuille  qui  s'imprime 
pendant  la  première  rotation  du  cylindre  de  pression. 

A  la  prise  de  feuille,  la  pointure  est  actionnée  par  un  jeu 
d'engrenages  dont  le  pignon  est  fixé  directement  sur  l'arbre 
môme  du  cylindre  de  pression  ;  la  seconde  roue  entraîne  dans 
son  évolution  un  petit  excentrique,  situé  à  l'intérieur  du 
cylindre,  et  contre  lequel  vient  buter  le  galet  d'une  piéc^^ 


260 


QUATRIÈME  PARTIE  —  T YPOCIIROMIE 


g()ii[)illée  sur  la  barre  chargée  de  communi(|uer  un  mouvement 
rnpide  de  haut  en  bas,  puis  aussitôt  de  bas  en  liaut,  à  la 
pointure  i)erforant  la  feuille  au  moment  où  les  pinces 
s'abaissent  pour  la  saisir.  A  cet  endroit  du  cylindre  la  fonte  est 
percée  de  quelques  trous,  dans  chacun  desquels  est  enfoncée 
une  poupée  en  bronze,  perforée  à  son  tom*  d'un  oi'ilice  permet- 
Innl  d'y  faire  glisser  la  pointure,  dont  la  grosseur  est  celle 
d'une  aiguille  de  moyenne  force.  La  feuille  est  percée  à 
l'arrière  par  une  ou  [)lusieurs  pointures  que  l'on  visse,  à 
l'intérieur  du  cylindre,  dans  des  goujons  disposés  sur  une 
môme  ligne  médiane  et  traversant  le  fer  même  du  cylindre. 
Ces  pointures  ont  une  pointe  longue  et  fine  comme  une 
véritable  aiguille.  En  les  vissant,  on  les  fait  ressortir  du 
cylindre  juste  ce  (ju'il  faut  pour  que  la  feuille  soit  percée 
[)endant  la  rotation  du  cylindre. 

Ces  orifices,  pratiqués  dans  le  papier  à  des  endroits  précis, 
ont  pour  but  de  déterminer  des  points  de  repère  pour  le  pla- 
cement de  la  feuille  sur  la  table  de  marge,  de  façon  que  la 
coïncidence  d'un  tirage  sur  le  tirage  suivant  soit  exacte. 

Avec  ce  système  de  pointures,  il  est  une  précaution  qu'il  ne 
faut  pas  oublier.  Le  pignon  de  l'engrenage  dont  nous  avons 
parlé  plus  haut  et  qui  actionne  la  barre  de  pointure  est  marqué 
à  un  certain  endroit  de  sa  denture  d'un  coup  de  pointeau;  de 
son  coté,  la  roue  porte  sur  une  dent  la  lettre  B,  et  sur  une 
autre  dent  la  lettre  R.  Cette  roue  est  disposée  sur  son  axe  de 
manière  à  pouvoir  y  glisser  facilement  afin  de  désengrener  du 
|)ignon  —  qui  est  lixe  —  pour  être  engrené  à  nouveau.  Une 
goupille,  traversant  de  part  en  part  le  moyeu  de  la  roue  et  son 
axe,  fixe  solidement  la  roue  une  fois  qu'elle  se  trouve  en  place. 
Au  premier  tirage,  dit  en  blanc,  la  roue  doit  être  engrenée  en 
plaçant  le  B  en  relation  avec  le  point  de  repère  du  pignon. 
Aux  tirages  dits  oi  retiration,  c'est-à-dire  lorsque  la  feuille 
est  margée  au  moyen  des  pointures,  c'est  la  lettre  R  qui  doit 
être  mise  en  contact  avec  le  point  de  repère  du  pignon.  Ce 
changement  de  l'engrenage  fait  tourner  le  petit  excentrique 
monté  sur  l'axe  de  la  roue  contre  lequel  vient  buter  le  galet 
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de  la  barre  actionnant  la  pointure.  Ce  mécanisme  fort  ingénieux 
change  ainsi  le  mouvement  delà  pointure  mobile. 

Le  cylindre  prend  un  temps  d'arrêt  pendant  lequel  le  mar- 
bre, après  avoir  opéré  son  parcours  pour  produire  l'impres- 
sion, revient  en  avant.  Ce  temps  d'arrêt  permet  au  margeur 
de  placer  la  feuille  sur  la  table  de  marge.  La  partie  superficielle 
du  cylindre,  où  ne  se  fait  pas  la  pression,  est  excentrée  de 
(juelques  millimétrés  afin  de  laisser  libre  passage  à  la  forme 
pendant  son  mouvement  de  retour. 

A  quelques  millimètres  de  l'un  des  bords  du  cylindre,  sur 
le  même  arbre,  est  clavetée  une  roue  d'engrenage  de  môme 
diamètre  que  le  cylindre.  En  face  de  la  gorge  occupée  par  les 
tringles  de  tension  des  étoffes,  les  dents  de  cette  roue  sont 
réduites  jusqu'à  la  jante,  et  à  celte  place  même,  sur  le  côlé  de 
la  jante,  est  fixé  un  axe  qui  supporte  un  galet  maintenu  dans 
une  espèce  d'alvéole.  De  cette  disposition  il  résulte  une 
combinaison  mécanique  aussi  simple  que  curieuse,  dont  nous 
indiquons  plus  loin  le  fonctionnement. 

Sur  les  entretoises  qui  relient  entre  eux  les  bâtis  sont  bou- 
lonnées des  bandes  creuses,  en  fonle,  parfaitement  dressées, 
dans  lesquelles  vont  et  viennent  des  glissières  à  galets.  Ce 
sont  ces  bandes  et  leurs  glissières  garnies  de  galets  qui  sup- 
portent le  marbre  où  sont  placées  les  formes  à  imprimer.  Les 
glissières  sont  composées  de  deux  montants  plats  posés  sur 
champ  et  parallèles  entre  eux.  Ils  sont  reliés,  de  distance  en 
distance,  par  des  traverses  vissées  sur  le  coté  et  en  dehors. 
D'une  traverse  à  l'autre,  deux  ou  trois  galets  cylindriques 
sont  montés  de  manière  à  pouvoir  rouler  librement  entre  la 
partie  dressée  des  bandes  et  un  chemin  fixé  sous  le  marbre. 
A  cet  effet,  chaque  tourillon  des  galets  est  soutenu  par  le 
montant  placé  de  son  côté.  Les  montants  glissent  entre  les 
bords  des  bandes;  une  rainure,  pratiquée  dans  la  partie  basse 
de  ces  dernières,  maintenant  les  montants,  empêche  la  glis- 
sière entière  de  quitter  la  direction  que  lui  transmet  le  marbre 
par  son  mouvement  de  va-et-vient. 

Le  marbre  est  une  pièce  de  fonte  rabotée  et  rodée  dont  la 
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surface  externe  esl  dressée  avec  soin.  De  chaque  côté,  dans 
le  sens  longitudinal  de  la  machine,  est  fixée  par  des  vis  une 
bande  en  fonte,  ayant  environ  vingt-deux  millimètres  de  hnu- 
teur  et  trente-cinq  millimétrés  de  largeur.  Sur  ces  bandes,  ou 
sur  la  partie  correspondante  du  cylindre  de  pression,  sont 
tendues  fortement  des  sangles  qui  s'interposent  entre  le  fer 
du  cylindre  et  celui  des  bandes.  La  pression  sur  ce  point  est, 
de  cette  manière,  élasti([ue.  Ces  bandes  servent  à  supporter  le 
cylindre  pendant  la  pression,  et  les  sangles  servent  aussi  à 
maintenir  les  supports  que  l'ouvrier  imprimeur  est  obligé  de 
placer  pour  alléger  certaines  parties  de  la  forme.  Ces  sup- 
ports sont  des  épaisseurs  de  papier  plus  ou  moins  fort  que 
l'on  interpose  entre  la  sangle  et  le  métal,  et  dont  le  but  est  de 
produire  une  diriiinution  de  pression  dans  le  sens  longitudinal 
du  cylindre. 

Conligus  aux  deux  bandes  de  supports,  sur  le  marbre,  sont 
vissés  des  chemins  sur  lesquels  roulent  les  galets  qui  se 
trouvent  fixés  aux  mandrins  des  rouleaux  toucheurs.  Ces 
chemins  en  fer,  recouverts  d'une  forte  épaisseur  de  cuir, 
entraînent  et  supportent  les  rouleaux  lorsque  ceux-ci  touchent 
les  formes. 

Le  marbre  est  divisé  en  deux  parties  ;  sur  chacune  d'elles 
sont  placées  les  formes. 

A  charfue  extrémité  du  marbre  est  établie  une  cornière  contre 
laquelle  appuie  la  table  à  encre;  il  y  a  donc  deux  tables  à 
encre,  puisqu'il  s'agit  d'imprimer  deux  couleurs. 

Sur  le  côté  du  marbre  correspondant  à  la  roue  du  cylindre, 
se  trouve  boulonnée  une  crémaillère  dont  la  denture  est 
celle  de  la  roue  avec  laquelle  elle  engrène  alternativement, 
entraînant  ainsi  le  cylindre  dans  sa  course. 

Nous  avons  vu  que  les  dents  de  la  roue  du  cylindre  sont 
réduites  jusqu'à  la  jante  dans  la  partie  correspondante  à  la 
gorge  des  tringles,  II  en  résulterait  un  arrêt  du  cylindre,  après 
sa  première  rotation,  si  une  nouvelle  impulsion  ne  lui  était 
communiquée  pour  continuer  son  engrènement  avec  la  cré- 
maiib'îre  qui  longe  le  marbre  d'un  l)out  à  l'autre,  et  pour 
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opérer  sa  seconde  rotation.  Afin  de  continuer  sans  interruption 
le  mouvement  du  cylindre,  le  constructeur  a  adopté  la  disposi- 
tion que  nous  allons  indiquer. 

Sur  le  bord  du  cylindre,  bord  opposé  à  celui  qui  avoisine  la 
roue  d'engrenage,  juste  en  face  de  la  gorge  des  tringles,  et 
précisément  à  la  partie  correspondant  aux  dents  réduites  de 
la  roue,  une  pièce  dentée  s'y  trouve  boulonnée  de  façon  à 
dépasser  la  surface  du  cylindre  de  la  longueur  des  cinq  ou  six 
dents  qui  la  composent.  Au  moment  où  la  crémaillère  se  trouve 
libre,  par  suite  du  manque  de  dents  de  la  roue  du  cylindre, 
cette  denture,  par  son  engrénement  avec  une  réduction  de 
crémaillère  adaptée  sur  le  côté  du  marbre,  communique  au 
cylindre  la  continuation  de  son  évolution  pour  opérer  la 
seconde  rotation.  Celte  espèce  de  petite  crémaillère  est  mobile 
et  se  trouve  brusquement  soulevée  à  son  passage  sous  le 
cylindre  par  le  bras  d'un  excentrique  situé  dans  la  partie 
basse  du  bâti  de  la  machine. 

Le  mouvement  de  va-et-vient  est  communiqué  au  marbre 
par  deux  pignons  qui  engrènent  et  roulent  entre  des  crémail- 
lères, les  unes  fixées  sous  le  marbre,  les  autres  dans  la  partie 
basse  des  entretoises.  Ces  deux  pignons,  reliés  entre  eux,  sont 
dirigés  par  une  bielle  qu'actionne  une  grande  roue  de 
commande. 

Dans  la  partie  basse  de  la  machine,  sur  l'arbre  de  la  roue 
de  commande,  sont  solidement  goupillés  deux  excentriques 
jumeaux  qui  transmettent,  par  l'intermédiaire  d'une  longue 
tige,  le  mouvement  alternatif  et  varié  à  la  dent  d'arrêt  du 
cylindre.  Ces  deux  excentriques  sont  identiquement  sem- 
blables, mais  ils  sont  disposés  de  façon  à  être  montés  chacun 
dans  un  sens  relativement  contraire. 

Lorsque  le  marbre  est  arrivé  en  avant,  à  l'extrémité  de  sa 
course,  et  au  moment  où  il  repart  pour  opérer  la  pression,  la 
dent  d'arrêt  du  cylindre,  conduite  par  la  tige  que  guident  les 
excentriques,  se  dirige  en  arrière  par  un  mouvement  doux  et 
suivi.  Gomme  le  galet  fixé  sur  la  jante  de  la  roue  du  cylindre 
est  emboîté  dans  l'alvéole  de  la  dent  d'arrêt,  celle-ci  l'entraîne 
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nécessairement  dans  la  direclion  que  lui  transmettent  les 
excentri(|ues.  Elle  doinie  ainsi  la  première  impulsion  à  la  roue 
(jui  vient  s'engrener  avec  la  crémaillère  du  marbre,  dont  le 
mouvement  est  combiné  et  calculé  à  cet  effet.  Une  fois  les 
premières  dents  prises,  le  galet,  suivant  naturellement  la 
rotalion  du  cylindre,  abandonne  la  dent,  et  c'est  alors  la  cré- 
maillère seule  qui  fait  opérer  au  cylindre  son  évolution  com- 
j)léte.  Pendant  que  le  cylindre  tourne  sur  lui-même,  la  dent 
d'arrêt  se  reporte  d'arrière  en  avant  pour  recevoir  et  saisir  le 
galet,  qu'elle  ramène,  ainsi  que  le  cylindre,  à  leur  point  de 
départ;  là  elle  les  tient  stationnaires  pendant  le  temps  que  le 
marbre  met  à  revenir  en  avant. 

A  cbaque  extrémité  des  bâtis  sont  les  encriers.  Ce  sont  des 
espèces  d'auges,  réservoirs  d'encre  chargés  d'alimenter  sans 
cesse  les  rouleaux  pendant  la  marche  de  la  machine.  Ils  se 
composent  de  deux  pièces  principales  :  le  ajUadre  encreur 
et  le  couteau. 

Le  couleau  est  une  pièce  en  fonte  reposant  sur  un  suppor! 
de  même  mêlai  ;  il  y  est  maintenu  à  l'aise,  et  de  manière  à  y 
pouvoir  glisser,  |)ar  deux  ou  trois  vis  à  embase  placées  en 
dessous.  Ce  couteau  se  termine  en  lame  venant  former  tan- 
gente sur  la  circonférence  du  cylindre;  il  est  dirigé  et  com- 
mandé par  un  jeu  de  vis  extérieures.  Deux  plaques  vissées 
chacune  à  Tun  des  bouts  en  font  une  espèce  d'auge  dans 
laquelle  l'encre  est  déposée;  un  couvercle  empêche  la  pous- 
sière de  s'y  introduire. 

Les  vis,  à  tête  ronde,  réglant  la  lame  de  l'encrier  sont  de 
deux  sortes,  les  unes  de  rappel,  les  autres  de  pression  ;  elles 
sont,  en  général,  accouplées  par  paires.  La  pièce  supportant 
le  couteau  présente,  du  côté  opposé  à  la  lame,  un  épaulement 
de  trois  à  quatre  centimètres  qui  lui  est  parallèle  dans  tonte 
sa  longueur.  De  distance  en  distance,  cet  épaulement  est 
percé  de  trous  qui  sont  taraudés  de  deux  en  deux  ;  les  trous 
intermédiaires  sont  seulement  alésés.  En  face  de  ces  derniers, 
le  couteau  est  perforé  de  trous  qui,  eux,  sont  taraudés. 

Voici  ce  qui  résulte  de  cette  disposition  :  les  vis  de  pression 
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pénélraiil  dans  les  trous  taraudés  de  l'épaulement  viennent 
appuyer  leur  extrémité  sur  le  dos  du  couteau,  dont  la  lame 
est  ainsi  poussée  contre  le  cylindre  encreur.  De  leur  coté,  les 
vis  de  rappel  passent  par  les  orifices  non  taraudés  et  se 
prennent  dans  le  corps  du  couteau.  La  tête  de  ces  vis  étant 
pourvue  d'une  embase,  elles  tirent,  en  tournant,  la  lame  ipii, 
s'éloignant  du  cylindre,  livre  un  passage  plus  large  à  Tencre, 
en  sorte  que  le  cylindre  s'en  recouvre  d'une  couche  plus 
épaisse. 

Le  cylindre  encreur  tourne  en  dedans,  mû  lentement  par  un 
engrenage.  Sur  chacun  des  tourillons  de  l'arbre  de  ce  cylindre 
est  claveté  un  excentricfue.  Chaque  excentrique  transmet  le 
mouvement  à  une  branche  terminée  en  forme  de  cage.  Celle-ci 
contient  un  coulisseau  sur  lequel  est  installé  un  galet  que  fait 
mouvoir  une  vis  à  béquille.  Selon  que  ce  galet  est  plus  ou 
moins  monté  dans  la  cage,  il  fait  décrire  à  la  branche  un  arc 
de  cercle  plus  ou  moins  étendu.  Ce  mouvement  est  directe- 
ment communiqué  i)ar  l'entremise  d'une  tringle  h  un  rouleau 
dit  preneur^  ainsi  nommé  parce  fju'il  prend  l'encre  dont  il 
se  charge  par  son  contact  plus  ou  moins  prolongé  avec  le 
-cylindre  encreur. 

A  ces  machines  sont  généralement  adaptés  les  encriers  à 
deux  preneurs  dits  encriers  cylindriques.  Le  grand  avantage 
de  cet  appareil  spécial  est  de  produire  une  distribution  par- 
faite de  l'encre.  On  entend  par  distribution  l'action  mécanique 
dont  le  résultat  est  d'étaler  l'encre,  d'en  égaliser  la  couche 
plus  ou  moins  épaisse,  de  l'échauffer,  en  un  mot  de  la  distri- 
buer d'une  manière  égale  sur  la  table  où  roulent  les  rouleaux 
chargés  de  l'encrage  des  formes. 

Les  encriers  cylindriques  se  composent  de  deux  cylindres 
superposés  l'un  à  l'autre,  et  tournant  en  sens  opposé.  Celui 
placé  à  la  partie  supérieure  tourne  dans  l'encrier  pour  se 
recouvrir  d'une  légère  couche  d'encre  ;  un  rouleau  preneur 
entrant  alternativement  en  contact  avec  lui  s'empare  d'une 
certaine  quantité  d'encre  qu'il  dépose  sur  le  second  cylindre 
après  avoir  abandonné  le  cylindre  encreur. 
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Au-dessous  de  ce  second  cylindre,  faisant,  en  réalité, 
l'office  d'une  table  cylindrique,  un  autre  preneur  monte  et 
descend  alternativement  pour,  à  son  tour,  se  charger  d'encre, 
et  la  déposer  ensuite  sur  la  table  plate  qu'entraîne  le  marbre 
dans  son  mouvement  de  va-et-vient. 

Afin  que  la  distribution  de  l'encre  ait  lieu  d'une  manière 
suffisante  à  la  svu'face  de  la  table  cylindrique,  un  rouleau  en 
matière  (mélange  de  colle  forte,  ou  gélatine,  et  de  mélasse, 
ou  miel)  est  disposé  dans  toute  la  longueur,  de  manière  à 
acquérir  dans  le  sens  longitudinal  un  mouvement  de  va-et- 
vient.  Ce  mouvement  est  obtenu  par  la  butée  de  chacune 
des  fusées  du  rouleau  contre  un  excentrique  placé  à  chaque 
bout  de  l'encrier. 

Pour  faciliter  la  prise  d'encre,  l'excentrique  mettant  en 
action  le  premier  preneur  est  combiné  de  manière  à  former 
éventail.  De  cette  sorte,  la  circonférence  centrée  produisant 
la  montée  du  preneur  présente  plus  ou  moins  d'étendue, 
selon  que  l'excentrique  est  plus  ou  moins  ouvert. 

Outre  ce  système  de  distribution,  plusieurs  rouleaux  de 
petit  diamètre,  dont  les  fusées  sont  maintenues  par  des  pei- 
(jnes  ou  fourchettes  boulonnés  sur  les  bfdis,  sont  placés  à  peih 
de  distance  du  second  preneur;  ils  ont  pour  mission  de  recou- 
vrir d'encre  toute  la  surface  de  la  table  plate.  On  les  dispose 
les  uns  par  rapport  aux  autres  en  forme  de  V,  afin  qu'ils 
acquièrent  naturellement  durant  le  parcours  de  la  table  plate 
im  mouvement  alternatif  et  croisé. 

Entre  l'encrier  et  le  cylindre  de  pression,  vers  le  milieu  de 
leur  distance,  sont  établis,  et  maintenus  également  par  des 
peignes,  les  rouleaux  toucheurs  qui,  au  passage  de  la  table 
plate,  se  chargent  d'encre  pour  la  déposer  ensuite  sur  la 
forme  lorsqu'elle  passe  à  son  tour  au-dessous. 

Les  fusées  de  ces  rouleaux  toucheurs  sont  garnies  de  galets 
ayant  le  même  diamètre  que  les  rouleaux  et  roulent  sur  les 
chemins  dont  nous  avons  parlé  précédemment.  La  largeur  de 
ces  chemins  est  suffisante  pour  permettre  de  biaiser  les  rou- 
leaux au  moyen  d'un  léger  dé[)lacement  des  peignes  qui  sont 
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disposés  à  cet  effet  sur  les  bàlis.  Dans  la  pratique,  cet  avantage 
est  souvent  fort  utile  et  précieux  [)our  la  bonne  exécution  du 
travail  d'impression. 

Il  est  facile  d'adjoindre  aussi  bien  aux  distributeurs  (pi'aux 
(ouclieurs  des  rouleaux  superposés  nommés  chargeurs  ou  ca- 
valiers à  cause  de  leur  effet,  qui  est  de  contenir  les  rouleaux  et 
d'activer,  de  compléter  la  distribution  de  l'encre. 

Ce  système  général  d'encrage  est  appliqué  à  chaque  coté  de 
la  machine,  c'est-à-dire  correspond  h  chaque  encrier. 

Enfin,  à  la  partie  supérieure  du  cylindre  de  pression  se  trouve 
le  système  de  marge.  C'est,  d'abord,  une  table  horizontale 
sur  laquelle  est  installé  le  papier  en  rame,  table  surmontée 
d'une  tablette  pour  faciliter  le  dépôt  des  mauvaises  feuilles  et 
des  décharges,  ou  feuilles  d'essais.  Un  peu  au-dessous  de  la 
tableau  pa])ier  est  située  la  table  de  marge,  sur  laquelle  le 
margeur  place  la  feuille  que  doivent  saisir  les  pinces.  Cette 
table,  légèrement  inclinée,  est  perforée  de  plusieurs  orifices 
desiinés  à  retenir  et  fixer  les  taquets  en  métal  qui  déterminent 
la  place  exacte  de  la  feuille  dans  un  sens.  En  avant,  ce  sont 
des  taquets  mobiles  placés  entre  les  pinces,  et  se  soulevant  au 
moment  du  départ  du  cylindre  dépression,  qui  déterminent  la 
marge  dans  l'autre  sens. 

La  table  à  recevoir  est  placée  au-dessus  des  rouleaux  tou- 
cheurs,  derrière  le  cylindre.  Pendant  les  deux  rotations  suc- 
cessives du  cylindre  de  pression,  la  feuille  est  maintenue  par 
quelques  cordons  plats  qui  passent  sur  deux  tringles  parallèle- 
ment établies  devant  le  cylindre. 

A  cette  machine,  l'emploi  des  cordons  de  conduite  pendant 
l'impression  de  la  feuille  est  su[)primé,  ce  qui  évite  la  salissure 
(Ui  papier  par  l'encre  du  tirage. 

Fonctionnement  de  la  machine  à  deux  couleurs.  —  De 
prime  abord,  l'aspect  général  de  cette  machine  est  celui-ci: 
un  cylindre  de  pression  occupant  le  milieu  de  la  machine  ;  un 
encrier  à  chaque  extrémité  des  bâtis;  un  système  d'encrage 
devant  et  derrière  le  cylindre  de  pression.  Le  mouvement 
général  de  cette  machine,  ainsi  que  nous  l'avons  vu,  du  reste, 
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n'est  pas  continu  dans  tous  ses  organes.  En  effet,  le  cylindre 
de  pression  agit  d'une  manière  intermittente.  Pour  expliquer 
plus  compréhensiblement  le  fonctionnement  général,  nous 
supposerons  le  marbre  ayant  terminé  sa  course  en  avant,  et 
arrivé  au  point  mort,  c'est-à-dire  lorsqu'il  est  prêt  à  repartir 
dans  la  direction  contraire.  A  ce  moment,  l'une  des  tables  à 
encrer  —  que  nous  nommerons  A  afin  de  faciliter  nos  explica- 
tions —  se  trouve  sous  l'encrier  correspondant  A,  qui  domine 
la  roue  de  commande.  L'autre  table  —  nommons-la  B,  ainsi 
que  l'encrier  chargé  de  l'alimenter  —  est  parvenue  sous  les 
rouleaux  toucheurs  placés  derrière  le  cylindre  de  pression. 
Dans  cette  position,  la  prise  d'encre  de  l'encrier  A  devient 
contraire  à  celle  de  l'encrier  B,  et  voici  ce  qui  résulte  de 
cette  disposition. 

Encrier  A.  —  Le  preneur  du  bas,  celui  de  la  table  cylin- 
drique, dépose  sur  la  table  plate  à  encrer  l'encre  dont  il  s'est 
chargé  pendant  que  le  preneur  du  haut  se  trouve  en  contact 
avec  la  table  cylindrique. 

Encrier  B.  —  C'est  le  contraire  qui  a  lieu  :  le  preneur  du 
bas  se  trouve  en  contact  avec  la  table  cylindrique,  alors  que 
le  preneur  du  haut  se  charge  d'encre  contre  le  cylindre 
encreur. 

Pendant  sa  rotation,  la  roue  de  commande  fait  agir  la  bielle, 
dont  le  bras  pousse  et  conduit  le  pignon  qui,  engrenant  avec  la 
crémaillère  du  marbre,  le  dirige  alternativement  dans  ses  deux 
directions,  combinant  ainsi  son  mouvement  avec  celui  des 
excentriques  jumeaux  fixés  sur  le  môme  arbre.  Nous  connais- 
sons les  fonctions  de  ces  excentriques;  nous  voyons  donc  la 
dent  d'arrêt  entraîner  le  cylindre  pour  lui  donner  une  pre- 
mière impulsion,  et  l'amener  lentement  à  engrener  avec  l;i. 
crémaillère  du  marbre  qui  produit  par  son  action  la  rotation 
complète  du  cylindre  de  pression.  Mais,  comme  la  réduction 
des  dents  de  la  roue  du  cylindre  causerait  une  solution  de 
continuité  quant  à  l'engrènement  du  cylindre  avec  la  crémail- 
lère, au  moment  où  le  manque  d'engrenage  a  lieu,  la  piéco 
dentée,  adaptée  de  l'autre  côté  du  marbre,  est  soulevée  brus- 
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(jiiement  par  son  exceiilri(|ue,  cl  viciil  sai)[)léer  aux  dents 
absentes  en  engrenant  avec  la  parlie  d'engrenage  fixée  an 
cylindre  même.  La  seconde  rotation  se  contiinie  donc  à  Taide 
de  la  crémaillère  du  marbre.  11  faut  nécessairement  une 
extrême  précision  dans  le  montage  et  l'ajustage  de  ces  organes. 
De  l'action  combinée  de  ce  mouvement  du  marbre  et  du 
cylindre  résulle  l'impression  des  deux  couleurs.  Pendant  la 
première  rotation  du  cylindre  s'imprime  la  première  couleur, 
et  pendant  la  seconde  rotation  la  seconde  couleur. 

Durant  le  temps  cpie  le  marlu'e  met  à  accomplir  sa  course, 
et  lorsqu'il  parvient  au  point  extrême  où  il  va  changer  à  nou- 
veau de  direction  pour  revenir  en  avant,  la  dent  d'arrêt  s'est 
avancée  à  la  rencontre  du  galet  (fixé  au  cylindre),  dont  elle 
s'empare,  le  tirant  immédiatement  ainsi  que  le  cylindre,  et  les 
ramenant  à  leur  point  de  départ.  Le  cylindre  se  trouve  ainsi 
dans  sa  première  position,  qu'il  garde  jusqu'à  ce  que  le  mar- 
bre soit  revenu  à  l'endroit  où  nous  l'avons  pris. 

Pendant  cette  immobilité,  le  margeur  a  le  temps  de  placer 
une  autre  feuille  sur  la  table  à  marger.  C'est  durant  le  va-et- 
vient  du  marbre,  et,  naturellement,  de  la  table  à  encrer,  que 
Tencrage  des  formes  a  lieu. 

11  est  facile,  avec  la  machine  dont  nous  parlons,  d'imprimer 
plus  de  deux  couleurs  à  la  fois.  En  séparant  les  encriers  au 
moyen  de  cloisons  en  plomb,  plomb  fondu  directement  dans 
l'encrier,  on  évite  le  mélange  des  couleurs.  D'autre  part,  en 
coupant  la  matière  des  rouleaux  de  façon  à  laisser  un  inter- 
valle entre  chaque  couleur,  et  en  ne  biaisant  pas  les  rouleaux 
distributeurs,  on  empêche  l'envahissement  des  couleurs  entre 
elles.  Il  est  toutefois  indispensable  que  la  distance  existant 
entre  chacune  des  couleurs  soit  suffisante  pour  procéder  de 
la  sorte.  Afin  d'obvier  autant  que  possil)le  à  ce  mélange  des 
couleurs  pendant  le  tirage,  les  tables  à  encrer,  qui  sont  en 
fonte,  ont  été  partagées  en  deux  par  une  barre  faisant  corps 
avec  la  table  elle-même.  Celte  barre  glisse  dans  des  rainures 
et  peut  être  facilement  enlevée  afin  d'établir  un  vide  au  milieu 
de  la  table,  dans  le  sens  longitudinal  de  la  machine. 
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TIRAGE 


Le  tirage  des  couleurs,  eu  général,  exige  certaines  précau- 
tions pratiques  sans  lesquelles  on  ne  peut  compter  sur  un 
résultat  complet;  les  négliger  serait  compromettre  sérieuse- 
ment l'exécution  du  travail.  La  température  n'est  point  sans 
jouer  aussi  un  rôle  important  dans  l'emploi  des  couleurs,  et 
il  est  parfois  difficile,  sinon  impossible,  d'obtenir  une  bonne 
impression  par  les  froids  rigoureux.  Aussi  les  machines  qui 
sont  appelées  à  exécuter  continuellement,  hiver  comme  été, 
de  la  chromotypographie  devront-elles  être  organisées  de 
façon  que  cet  inconvénient  soit  évité  et  placées  dans  un  local 
convenable.  A  ce  sujet  nous  ferons  remarquer  que  rien  n'est 
])lus  simple  ni  plus  facile,  dans  les  imprimeries  qui  se  servent 
de  la  vapeur  comme  force  motrice,  que  d'en  diriger  par  une 
tuyauterie  un  courant  le  long  des  encriers  appartenant  aux 
machines  sur  lesquelles  s'impriment  des  couleurs  :  on 
pourra  ainsi,  en  hiver,  entretenir  la  température  de  l'encre 
toujours  égale. 

Lorsque  le  travail  nécessite  un  changement  fréquent  de 
couleurs,  pour  faciliter  le  lavage  des  tables  à  encrer,  on 
les  fait  en  marbre  ou  en  fonte,  le  bois  ayant  l'inconvénient 
de  ne  pouvoir  se  nettoyer  parfaitement  à  cause  de  ses 
pores,  qui  retiennent  toujours  une  petite  quantité  des  couleurs. 
Mais  la  chaleur  spécifique  du  marbre  et  de  la  fonte  est  très 
peu  élevée,  et  ces  deux  corps  ne  s'échauffent  point  facilement 
au  contact  des  rouleaux  qui  évoluent  sur  leur  surface.  Rien 
n'empêcherait  donc  de  faire  pour  les  tables  ce  qu'on  pourrait 
faire  pour  les  encriers.  Ce  serait  d'installer  en  dessous  une 
série  de  tubes  s'emboîtant  les  uns  dans  les  autres,  ])Ouvant 
suivre  le  mouvement  du  marbre  et  par  lesquels  passerait  la 
vapeur.  Nous  avons  tout  lieu  de  croire  que  les  imprimeurs 
n'ayant  point  de  vapeur  à  leur  disposition  pourraient  la  rem- 
placer par  des  appareils  de  chauffage  au  gaz.  Il  est  possible 
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(letablir  ce  système  au  moyen  de  tuyaux  en  caoulcliouc,  (jui 
conduiraient  le  gaz  à  des  rampes  dirigées  le  long  des  encriers 
et  disposées  convenablement  sous  les  tables  à  encrer. 

Les  rouleaux  ont  une  énorme  influence  sur  les  tirages  en 
couleurs.  La  moindre  trace  d'humidité  empêche  la  distribution 
et  la  touche.  Cerlaines  couleurs  réclament  en  outre  des  rou- 
leaux secs  :  tels  sont  en  général  les  rouges  et  les  couleurs  qui 
en  dépendent;  d'autres,  pour  ne  pas  empâter,  ont  besoin 
d'être  employées  avec  des  rouleaux  possédant  du  mordant, 
deVamonr:  ce  sont  les  bruns,  les  bistres,  etc.  En  général, 
les  rouleaux  doivent  être  fermes  et  consistants  et  toujours 
supportés  par  les  chemins,  de  manière  à  ne  pas  plonger  sur 
la  forme.  On  les  lave  sans  exception  à  Tessence,  et  on  les 
essuie  soigneusement  avec  un  chiffon,  pour  ne  point  écorclier 
la  matière;  enfin,  i)our  en  enlever  le  corps  gras  laissé  par 
l'essence,  on  y  passe  une  éponge  imbibée  d'eau  très  propre. 
Il  est  essentiel  que  la  surface  de  la  matière,  aussi  bien  des 
[)reneurs,  des  distributeurs  que  des  toucheurs,  soit  unie, 
régulière  et  sans  trous;  ceux-ci  pourraient  retenir  la  couleur. 

Quand  on  exécute  des  impressions  polychromes  et  que  le 
travail  nécessite  de  changer  souvent  la  couleur  sur  la  machine, 
il  est  bon  d'avoir  plusieurs  jeux  de  rouleaux,  que  l'on  met 
chacun  sur  une  couleur  différente  ;  on  évitera  ainsi  les 
mélanges  résultant  des  défauts  que  peut  présenter  la  matière 
des  rouleaux.  Parfois,  en  hiver,  on  est  obligé  d'exposer 
pendant  quelques  instants  les  rouleaux  à  la  chaleur. 

Une  distribution  convenablement  disposée  et  bien  comprise 
devient  une  sérieuse  garantie  de  la  bonne  exécution  des 
tirages  en  couleurs.  Il  est  facile,  par  Tadjonction  de  char- 
geurs, de  doubler  l'action  distributive  des  rouleaux,  que  Ton 
peut  encore  augmenter  en  ajoutant  derrière  l'encrier  un  jeu  de 
distributeurs  maintenus  par  des  peignes  boulonnés  à  l'ex- 
trémité des  bâtis.  Sur  les  machines  employées  â  la  chromo- 
typographie, il  est  utile  de  construire  les  peignes  de  façon 
qu'ils  puissent  se  mouvoir  sur  les  bâtis  et  donner  une  distri- 
bution droite  ou  croisée,  selon  les  besoins. 
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Qiiaiil  aux  loucheiirs,  l'imprimeur  ne  saurail  apporler  trop 
(le  soin  dans  le  choix  de  ceux  (pi'il  met  en  fonction  sur  la 
machine.  La  pratifjue  seule  ])eut  lui  aj)[)rendre  les  qualités 
dilîérenles  que  réclament  les  rouleaux,  selon  qu'on  les  emploie 
sur  telle  ou  telle  autre  couleur. 

A  chaque  changement  de  couleur,  les  tables,  les  cornières 
el  les  encriers  sont  lavés  et  nettoyés  à  l'essence  et  parl'aite- 
ment  essuyés.  Il  ne  faut  y  laisser  aucune  trace  delà  couleur 
des  tirages  antérieurs. 

L'encre  rouge  (vermillon,  cramoisi)  se  décompose  rapide- 
ment au  contact  du  cuivre,  la  teinte  devenant  de  plus  en  plus 
brune  à  mesure  que  le  tirage  s'effectue.  Le  principe  de  ces 
rouges  étant  un  sulfure  de  mercure,  une  réaction  chimique 
s'opère  à  la  surface  du  cuivre  et  il  se  produit  un  amalgame  ; 
le  mercure  se  sépare  et  reste  adhérent  au  cuivre  pendant  que 
le  soufre  se  combine  avec  une  autre  partie  de  ce  métal;  il  en 
résulte  alors  du  sulfure  de  cuivre,  dont  la  couleur  est  noire. 
Dans  le  cas  où  l'imprimeur  aurait  à  tirer  sur  du  cuivre,  il  lui 
faudrait  emi)loyer  des  rouges  à  base  de  plomb  (minium  ou 
rouge  de  Saturne). 

La  mise  en  train  comprend  les  opérations  suivantes  :  la 
garniture  ou  habillage  du  cylindre  de  pression;  la  mise  sous 
presse  des  formes;  l'établissement  des  marges  du  papier,  et 
la  prise  par  les  pinces  de  la  feuille;  le  registre,  ou  repérage, 
c'est-à-dire  la  coïncidence  parfaite  des  couleurs  entre  elles, 
soit  superposition,  soit  juxtaposition;  la  mise  en  train  propre- 
ment dite,  action  d'égaliser  d'une  manière  générale  la  pres- 
sion, et  de  donner  aux  traits  de  la  gravure  leur  valeur 
réelle;  la  mise  en  marche,  consistant  à  mettre  en  œuvre  la 
machine  pour  obtenir  un  bon  tirage. 

Durant  ces  diverses  opérations,  il  y  a  lieu  de  tenir  compte 
d'une  infinité  de  petits  détails  d'exécution  qui,  au  premier 
abord,  peuvent  paraître  i)uérils  et  insignifiants,  mais,  cepen- 
dant, dont  la  négligence  entraîne  parfois  des  conséquences 
fâcheuses. 
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Le  travail  sur  les  iiiachiiies  à  deux  couleurs  esl  plus  difli- 
cultueux  et  deniaiide  plus  de  soin  ([ue  sur  les  inacliines 
d'autres  systèmes. 

Habillage  du  cf/Undro  de  pression.  —  Pour  les  tirages 
dont  nous  nous  occupons,  la  disposition  préférable  et  le 
meilleur  étotïage  du  cylindre  de  pression  nous  paraissent  être 
les  suivants  : 

l/"  Directement  sur  le  fer  du  cylindre,  un  molleton  ou  drap 
léger  très  tendu  au  moyen  de  la  tringle  à  rochet; 

V  Par-dessus,  un  calicot  fin,  de  tissu  serré,  également 
tendu  à  l'aide  de  la  seconde  tringle  à  encliquetage  ; 

3^  Une  feuille  de  papier  encollé  un  peu  fort,  fixé  entière- 
ment et  solidement  sur  le  calicot  à  laide  d'un  léger  enduit  de 
colle  de  pâte  ; 

4'' Sur  cette  feuille  d'assise,  le  travail  de  mise  en  train  ; 

5"  Recouvrant  la  mise  en  train,  une  satinette  ou  satin  léger, 
assujetti  au  moyen  d'épingles  fortement  enfoncées  dans  les 
autres  étoffes  de  manière  que  la  trépidation  de  la  machine 
ne  les  détache  point. 

Quelquefois,  la  nature  du  tirage  ne  nécessite  pas  de  recou- 
vrir la  mise  en  train  d'une  étoffe,  soit  qu'il  faille  éviter  le 
plissage  de  la  feuille  pendant  l'impression,  soit  que  le  genre 
de  gravure  demande  une  pression  très  sèche. 

Souvent  aussi,  afin  de  ne  pas  remonter  le  cylindre  de  pres- 
sion outre  mesure,  cela  pour  conserver  l'engrenage  complet 
du  cylindre  avec  la  crémaillère  du  marbre,  on  supprime  le 
molleton  de  dessous,  conservant  l'habillage,  ainsi  que  nous 
l'avons  indiqué  i)lus  haut. 

Certains  conducteurs  de  machines  préfèrent  l'emploi  du 
carton  lisse  pour  garnir  le  cylindre.  C'est  un  procédé  améri- 
cain et  allemand  qui  donne  d'excellents  résultats,  surtout 
lorsqu'il  s'agit  d'impression  sur  zincs. 

Mise  soif  s  presse.  Chacun  des  zincs  gravés  est  disposé 
dans  un  châssis,  selon  la  place  que  son  impression  doit 
occuper  sur  le  papier.  L'espace  entre  chacun  d'eux  est  déter- 
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miné  au  moyeu  de  ganiiturps  eu  plomb.  Les  zincs  doiveiil 
être  assujettis  provisoirement  par  quehiues  pointes  seulement, 
afin  de  faciliter  leur  mouvement  sur  le  bloc,  obtenant  ainsi 
avec  plus  de  commodité  le  rei)érage.  Pour  ce  genre  de  travail, 
il  est  pi'élerable  d'employer  des  châssis  à  >^errage  mécanique, 
ce  mode  de  serrage  favorisant  et  assurant  la  mise  au  repère. 
11  faut  avoir  soin  toutefois  de  ne  pas  serrer  outre  mesure  ponr 
ne  pas  fausser  les  barres  du  châssis  et  produire  un  serrage 
excessif  i)Ouvant  faire  monter  les  garnitures  et  faire  gondolor 
les  blocs,  ce  qui  rendrait  le  repérage  imparfait,  les  zincs  par- 
licipant  au  mouvement  du  bois.  Il  est  essentiel  que  les  blocs 
soient  bien  d'ai^lomb  sur  le  marbre,  pour  donner  une  assise 
solide  aux  zincs  et  ne  pas  modifier  leurs  dimensions. 

11  existe  plusieurs  sortes  de  serrages  mécani({ues.  Le  système 
Marinoni  comporte  un  petit  pignon  qu'une  clé  fait  engrener  à 
force  au  long  d'une  crémaillère  en  biseau.  Le  système  anglais 
se  compose  de  plusieurs  vis  placées  de  distance  en  distance 
entre  le  coté  intérieur  du  châssis  et  une  barre  d'acier  tenant  la 
longueur  de  ce  dernier.  La  tète  des  vis  est  pentagonale  et  vieni 
appuyer  contre  la  barre  faisant  serrage.  Au  moyen  d'une  clé 
on  tourne  ou  détourne  la  vis,  dont  le  pas  ])énétre  dans  le  corps 
du  châssis. 

On  établit  donc  sur  chacun  des  marbres  une  forme,  en 
ayant  soin  de  placer  sur  celui  (pii  produit  la  première  impres- 
sion la  forme  imprimant  celle  des  couleurs  qui  est  la  plus 
claire. 

PrenanI  comme  base  de  nos  explications  l'exemple  que 
nous  avons  mis  sous  les  yeux  des  lecteurs,  nous  placerions 
donc  le  zinc  de  la  planche  A  sur  le  premier  marbre,  et  le  zinc 
de  la  planche  B  sur  le  second  marbre. 

Les  châssis  sont  maintenus  à  leur  place  respective  au 
moyen  de  cales  en  fonte,  dont  les  unes  sont  rectangulaires  et 
les  autres  en  forme  de  biseau  pour  produire  le  serrage. 

C'est  à  ce  moment  qu'il  s'agit  de  déterminer  les  marges, 
c'est-à-dire  l'endroit  précis  que  doit  occuper  l'impression  sur 
le  papier.  On  procède  par  tâtonnements  pour  établir  exacte- 
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nieiil  les  iiiargos  de  i)ie(l,  de  tèle  et  de  cùlé.  Avant  loul,  oit 
doil  tenir  compte  de  la  prise  des  pinces.  Un  léger  trait  situé 
sur  cliaipie  bande  de  support  du  marbre  indique  Tendroil 
correspondant  à  l'extrémité  des  pinces.  Il  faut  faire  en  sorle 
ijue  la  forme  ne  dépasse  point  celle  ligne,  sans  quoi  on  ris- 
querait d'écraser  la  gravure  au  premier  lour  de  la  macliim^ 
les  pinces  venant  porter  sur  les  ])lauclies. 

La  première  forme  étant  installée  sur  le  marbre,  «jn  prend 
avec  nu  compas,  ou  à  l'aide  d'une  pi(/e  —  réglette  en  bois  — 
les  distances  de  la  forme  par  rapport  à  Tuue  des  l)andes  de 
support  et  à  l'uue  des  coruiéres  du  marbre.  Puis,  faisani 
avancer  le  second  marbre,  on  y  place  la  seconde  forme  de  la 
même  manière  que  la  première,  en  se  servant  des  mesures 
prises,  soit  avec  le  compas,  soit  avec  la  pige. 

On  met  alors  de  bauteur  les  zincs  des  deux  formes,  c*esl-â- 
dire  (ju'on  les  ramène  à  la  bauteur  du  texte  en  collant  sous 
les  blocs  en  bois  des  épaisseurs  de  papier  plus  ou  moins  foi  l. 
Nous  avons  déjà  parlé  de  cette  opération  lorsque  nous  nous 
sommes  occupé  des  bois  gravés;  nous  renvoyons  les  lecteurs  à 
ce  cbapitre. 

Une  fois  les  zincs  bien  d'aplomb  sur  le  marbre  et  exacte- 
i]ient  de  bauteur,  ce  dont  on  s'assure  en  faisant  passer  en 
pression  une  feuille  de  papier  dont  on  examine  le  foulage, 
<|ui  doit  être  égal  partout,  on  serre  les  deux  formes  et  l'on 
s'occupe  du  repérage  —  ou  registre —  de  la  seconde  impression 
sur  la  première.  On  encre  les  formes  avec  leur  couleur  res- 
pective, soit  avec  un  rouleau  à  main,  soit  en  employant  les 
rouleaux  de  la  macbine,  et  l'on  passe  une  feuille  en  pression 
sur  laquelle  on  examine  les  défauts  de  repérage.  On  fait  mou- 
voir les  formes  s'il  y  a  lieu,  c'est-à-dire  si  l'écart  de  registre 
est  trop  considérable.  Du  moment  qu'il  ne  s'agit  que  de  quel- 
ques millimètres,  on  desserre  l'une  des  formes,  et  des  ïnterll- 
f/nes,  placées  en  connaissance  de  cause,  produisent  le 
déi)lacement  des  zincs.  On  obtient  le  même  résultat  en 
déclouant  les  zincs  de  leur  bloc  et  en  les  reclouant  à  la  place 
qu'ils  doivent  occuper  pour  se  trouver  en  registre.  El  même, 
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si  la  diU'L'iXMice  de  i'('|iéi'a<i<'  osl  îiisi,miiriaiile,  avec  un  pied-de- 
Ijiclie  —  petit  (nilil  en  Icr,  cuivre  ou  acier  —  ou  pousse,  sans 
le  déclouer,  le  zinc  siu'  son  Idoc  dans  la  direction  où  il  doit 
aller  pour  que  son  impression  coïncide  exactement  avec  Tim- 
pression  du  zinc  corresijondanl  de  l'autre  forme. 

Lorsque  les  zincs  des  deux  formes  onl  élé  bien  mis  de  hau- 
teur, qu'ils  re|>èrenl  jiarfailemenl  entre  eux,  el  que  les  formes 
sont  serrées,  on  cloue  solidemenl  les  zincs  sur  leurs  blocs,  de 
manière  que  jiendaid  le  tirage  il  n'y  ait  aucune  variation, 
aucun  mouvemenl. 

On  obtient  le  repérage  parfait  après  avoir  passé  plusieurs 
feuilles,  car  il  est  à  peu  prés  impossible  d'atteindre  à  un  résul- 
tat complet  avec  une  ou  deux  feuilles  d'essai  seulement.  Il  se 
présente  là  une  série  de  tâtonnements  inévitaldes  qu'un  boii 
[praticien  peut  cependant  [beaucoup  abréger. 

31ise  en.  fratn.  —  La  mise  en  train  proprement  dite  consiste 
à  égaliser  la  pression  sur  le  cylindre,  tout  en  tenant  compte  des 
effets  de  la  gravure,  c'est-à-dire  faire  en  sorte  que  les  parties 
lumineuses  viennent  à  l'impression  avec  une  légèreté  suffi- 
sante, sans  cassure  cependant,  el  que  les  parties  mates  soient 
fortement  portées.  La  mise  en  train  sur  la  machine  à  deux  cou- 
leurs demande  un  soin  tout  particulier  et  un  tour  de  main 
spécial.  Les  conducteurs  de  machines  ne  réussissent  pas  tou- 
jours du  premier  coup,  s'ils  n'ont  une  grande  habitude  de  ce 
genre  de  travail.  Le  poiid  capital  est,  avant  tout,  de  faire  un 
hmdcssoifs,  c'est-à-dire  mettre  convenaldement  les  zincs  de 
hauteur,  afin  d'éviter  autant  que  possible  les  béquets  sur  le 
cylindre  de  pression.  Il  faut  comprendre,  en  opérant  avec  ce 
système  de  machine,  qu'un  seul  cylindre  produit  la  pression 
des  deux  formes;  par  conséquent,  les  effets  de  pression  du 
premier  tour  ]>euvent,  en  quelques  cas,  être  préjudiciables  à 
l'impression  du  second  tour.  C'est  ce  qui  explique  la  raison 
pour  laquelle  il  est  souvent  difficile  de  tirer  simultanément 
une  gravure  sur  un  fond,  ce  dernier  nécessitant  une  forte 
pression  el,  sur  le  cylindre,  un  liabillage  moelleux,  plongeant. 
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Il  PU  ivsiille  alors  iIps  coiidilioiis  (lélavorablps  à  l'impression 
(le  la  graviirp,  surtout  lorsque  C(dle-ci  coniporle  des  parties 
légères.  Pour  le  cas  dont  nous  nous  occupons,  comme  la 
gravure  est  la  même  pour  toutes  les  couleurs,  la  mise  en  train 
laite  sur  le  cylindre  ifijlTrp  pas  grande  difficulté.  On  amènera 
au  point  voulu  tous  les  Iraits  de  la  gravure,  tenant  les  parties 
claires  le  plus  légèrement  possible,  et  forçant  sans  exagération 
les  ombres  et  les  parties  ])leines. 

On  jn-ocède  de  deux  manières  diiïérentes  pour  tamise  en 
train  :  soit  en  travaillant  directement  sur  le  cylindre,  soit  en 
découpant  et  collant  des  béiiuels  sur  une  feuille  passée  au 
préalable  en  pression. 

Parfois,  la  nature  de  la  gravin-e  nécessite  un  travail  spécial 
nommé  dvatJipafie.  Ce  travail  consiste  à  découper  successive- 
ment, à  l'aide  d'une  petite  lame  à  double  Irancbant,  une  ou 
[)lusieurs  épreuves  de  la  gravure  faites  sur  bristol  un  peu 
fort.  Les  parties  légères  èlant  enlevées,  et  les  parties  mates 
étant  conservées,  il  en  résulte,  une  fois  les  épreuves  ainsi 
découpées  et  collées  l'une  sur  l'autre,  trait  sur  trait,  une  épais- 
seur irrégulière  de  carton  que  Ton  fixe  sur  le  cylindre  de  pres- 
sion, de  façon  qu'il  y  ait  coïncidence  |)arfaile  avec  l'impres- 
sion obtenue  sur  le  cylindre  par  un  lour  fait  sans  feuille,  et 
avec  les  formes  bien  encrées. 

Notre  cadre  ne  nous  permettant  pas  d'expliquer  d'une  façon 
détaillée  le  travail  de  découpage,  nous  l'envoyons  les  lecteurs 
désireux  d'approfondir  cette  curieuse  opération  à  nos  ouvrages 
concernant  les  impressions  typographiques. 

C'est  seulement  lorsque  la  mise  en  train  est  à  son  point  que 
l'on  s'occupe  de  mettre  la  machine  en  fonction. 

Mise  en  inarche.  —  La  première  des  conditions  pour  la 
réussite  des  tirages  polychromes  est  la  propreté-.  Chaque  fois 
(pie  se  présente  un  changement  de  couleurs,  les  encriers,  les 
tables  et  leurs  cornières,  les  l'ouleaux,  les  châssis  et  leurs 
garnitures,  doivent  être  soigneusement  lavés  et  nettoyés. 

Les  rouleaux  jouent  un  très  grand  rôle  dans  ce  genre 
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<rim[ji'cssioii  ;  il  suffit  de  placer  sur  la  niacliiiie  des  rouleaux 
ou  lro[>  secs,  ou  trop  frais,  pour  déualurer  la  nuance  mem^' 
des  couleurs. 

Lorsijue  le  système  (fencrage  est  organisé  el  les  rouleaux 
à  leur  place  respective,  la  macliine  est  mise  en  mouvement 
afin  que  la  couleur  se  rét^artisse  uniformément  selon  les 
nécessités  des  gravures.  Ce  n'est  (praprès  avoir  fait  passer 
un  certain  nombi'e  de  feuilles  d'essai  dites  dèduircjes  que 
Ton  obtient  une  épreuve  relativement  bonne.  D'après  cette 
épreuve,  l'imprimeur  modifie  la  prise  d'encre,  soit  en  agis- 
sant sur  les  preneurs,  soit  en  réglant  l'encrier  au  moyen  des 
vis  de  i)ression  et  de  rappel.  Du  moment  (jue  le  tirage  paraît 
acceptable,  et  que  la  teinte  de  chaque  couleur  est  arrivée  au 
point  voulu,  on  procède  au  tirage,  en  examinant  attentivement, 
et  fréquemment,  les  feuilles  qui  sortent  de  la  machine. 

Il  est  indispensable,  si  l'on  veut  obtenir  un  travail  propre 
et  soigné,  d'intercaler  entre  chaque  feuille  du  tirage  unf 
feuille  dite  tntercalaire,  qui  a  pour  but  d'éviter  le  macu- 
lage des  couleurs  du  côté  imprimé  de  la  feuille  sur  le  C(Mé 
laissé  en  blanc,  c'est-à-dire  du  recto  sur  le  verso. 

Lorsque  le  tirage  des  deux  premières  couleurs  est  ter- 
miné, on  enlève  les  zincs  des  formes  et  on  les  remplace 
par  les  zincs  des  deux  couleurs  suivantes,  c'est-à-dire,  en 
suivant  l'exemple  que  nous  avons  i)ris,  par  les  zincs  des 
planches  C  et  D.  Ces  deux  nouvelles  couleurs  étant  tirées,  en 
procédant  comme  nous  l'avons  indiqué  pour  les  deux  pre- 
mières, on  les  remplace  par  les  planches  E  et  F,  etc. 

A  cha(iue  tirage,  les  superpositions  ou  les  juxtapositions 
de  couleurs  déterminent  l'aspect  général,  jus(]u'à  ce  que  la 
ilernièrc  couleur  vienne  fixer  l'ensemble  de  la  gravm'e. 
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Hien  que  ce  ^enre  (riuuM'essioii  :  obligations,  aclioiis,  billels 
dé  banque,  de  loterie,  elc. ,  ne  soit  pas  considéré  comme 
|>olychromie,  nous  en  pai'Ierons  cependant  pour  satisfaire  h\ 
curiosité  des  lecteurs. 

La  confection  d'un  titre  demande  une  certaine  expérience 
(echnique,  et  la  personne  qui  est  chargée  de  son  établisse- 
ment doit,  avant  lout,  dresser  une  maquette  plus  ou  moins 
complète,  afin  de  faciliter  et  de  diriger  le  travail  de  compo- 
sition. Il  suffit  parfois  de  simples  indications  pour  donner  une 
idée  générale  au  dessinateur  du  cadre  et  du  fond,  ainsi  qu'au 
compositeur  du  texte. 

Un  titre,  action  ou  ofdigation,  comporte  généralement 
[)lusieurs  tirages,  tant  au  recto  qu'au  verso.  L'impression  du 
recto  se  compose  des  éléments  suivants  : 

r  Un  fond,  dit  de  (ja  nuit  le  m  de  sûreté  ; 

2°  Le  texte,  comprenaid  la  souche,  le  corps  même  du  lilre, 
el  les  coupons  —  dont  le  nombre  est  des  [)lus  variables  —  le 
tout  imprimé  sur  le  fond; 
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T  Le  lîiiméroliige  de  la  souche,  du  corps  du  titre  et  de 
chacun  des  coupons.  Quehiuefois  les  premiers  portent,  (mi 
oiiire,  un  numéro  de  série; 

V  Le  tiiidjre  sec  apposé  sur  chaque  coupon  et  snr  le  corps 
(hi  lilre. 

Au  verso,  on  imprime  le  tableau  d'amortissement,  ou  les 
statuts  de  la  société  créatrice  des  titres.  Ce  tirage  est 
exécuté  parfois  sur  fond.  Souvent,  le  verso  reste  en  blanc,  et, 
dans  certains  cas,  est  imprimé  c/i  ide/itif/Ne,  c'est-à-dire  qu'il 
reproduit  par  décalque  le  texte  du  recto. 

FONDS  DE  SÛRETÉ 

Le  l)ut  de  fimpressiou  des  fonds  de  sûreté  est  de  rendre 
la  falsification  des  titres  plus  difficultueuse.  11  existe  plu- 
sieurs sortes  de  fonds  de  garantie  et  différentes  manièi'es 
de  les  obtenir.  Le  point  essentiel  est  de  produire  un  dessin 
compliqué  dans  ses  détails,  capable  de  dérouter  et  d'embar- 
rasser les  falsificateurs.  Malgré  toutes  les  précautions  qu'on 
|)uisse  prendre  et  les  divers  procédés  employés  pour  créer  des 
fonds  de  sûreté,  il  se  rencontre  malheureusement  des  gens 
assez  habiles  pour  tourner  les  difficultés  qu'on  accumule  sous 
leur  main.  Aussi  M.  Schlumberger,  chimiste  à  Paris,  a-t-il 
clierché  et  découvert  un  procédé  auquel  il  a  donné  le  nom  de 
crjiptogmn  'ie,  consistant  à  faciliter  la  reconnaissance  de  l'au- 
Ihenticité  des  valeurs  fiduciaires. 

Lu  puissant  moyen  de  reproduction  identique  à  la  portée 
des  faussaires  est  assurément  la  photogravure.  C'est  justemeni 
ei]  vue  de  se  défendre  autant  que  possible  contre  la  falsification 
«pie  la  Banque  de  France  a  adopté,  d'une  manière  générale, 
pour  l'impression  de  ses  billets,  le  bleu  clair,  couleur  rebelle 
à  la  reproduction  par  les  procédés  photographiques.  La  pho- 
tographie et  la  lithographie  étant  d'une  grande  ressource  pour 
obtenir  des  fonds  de  garantie,  elles  deviennent  également  un 
moyen  dangereux  entre  les  mains  des  malfaiteurs. 


CIIAPITUE  DEUX  lÈME  -  T  VPOCIIROMl  [■:  i>SI 

Caractères  (T'uirpriiiierie.  —  Cerlaiiis  fonds  reproduisent 
jiidéfiniment  et  dans  divers  sens  le  nom  de  la  compagnie  on  de 
la  société  pro[)riétaire  des  titres. 

On  compose,  en  premier  lieu,  avec  du  caractère  d'impri- 
merie, une  quantité  indéterminée  de  lignes  ayant  |)onr  teneur 
la  raison  sociale,  suivie  de  détails  si  on  le  juge  à  propos.  Cette 
partie  de  composition,  a|)rés  avoir  été  lue,  corrigée  et  revisée, 
est  remise  à  l'imprimeur,  qui  en  lire  à  la  presse  à  bras 
plusieurs  épreuves  sur  pa[)ier  à  l'eport.  Ces  é|)reuves  sont 
ensuite  reportées  sur  pierre  litliograplii(|ue  et  juxta[)osées  de 
façon  (jue  les  lignes  se  suivent  régulièrement,  et  cela  autan! 
de  fois  que  le  nécessitent  les  dimensions  du  fond.  Si  le  tirage 
doit  être  fait  lithographiquement,  on  lire  directement  sur 
pierre;  si,  au  contraire,  le  tirage  doit  être  tyi)ograplii(pie,  ou 
reporte  sur  zinc  les  éj)reuves  obtenues  d'après  la  pierre  et  on 
fait  mordre  alin  d'avoir  une  planche  en  relief  pouvant  fournir 
une  impression  typographique. 

On  peut  aussi  procéder  directement  sur  zinc  et  atteindre  à 
une  finesse  de  gravure  poiu*  ainsi  dire  microsco|)i([ue,  en 
réduisant  j)ar  la  photograi)hie  la  partie  de  composition,  a[)rès 
en  avoir  fait  sur  papier  blanc  une  épreuve  soignée,  et  en 
<'m ployant  le  procédé  au  bitum(\ 

GinUochafjc.  —  Les  établissements  (|ui  s'occupent  spécia- 
lement de  ce  genre  d'impressions  tiennent  en  réserve  des  fonds 
gravés,  guillochés  sur  cuivre  ou  sur  zinc,  en  creux  ou  en  relief, 
dont  la  gravure  a  été  faite  à  l'aide  de  la  machine  à  graver  ou  à 
guillocher. 

Lorsqu'il  s'agit  d'établir  un  fond  applicable  à  un  litre  déter- 
miné, on  fait,  avant  tout,  sur  papier  à  report,  une  épreuve  de 
la  plaque  de  zinc  ou  de  cuivre  dont  le  dessin  a  été  choisi.  On 
reporte  l'impression  sur  |)ierre  ou  sur  zinc,  en  tenant  compte 
du  format  du  titre  et  de  sa  disposition.  Puis,  l'écrivain  lillio- 
graphe  ou  le  graveur  trace  les  contours  du  corps  du  tilre,  de 
la  souche  et  des  coupons.  Il  dessine  ensuite  les  lettres  et  les 
chiffres  de  coupons  devant  api)araître  en  réserve  ou  eu  mat , 
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cl  fail  (le  même  pour  la  [)arli('  (•(H'icspoiidaiil  au  cadre  du 
corps  du  litre.  Généraleineiil,  cliacini  d<'s  cou[>ons  est  bordé 
loul  à  l\Mdour  d'un  mal. 


Wynelles  î ijpoi/r((pJi}(ffcs.  —  Les  fonds  (raclious  sonl 
(juolquefois  composés  avec  des  viiiiiellcs  l\ pograpliiques.  La 


/ 
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fonderie  Charles  Derriey  (;icluellemenl  A.  Turlot)  a  f.iil  un*^ 
spécialité  de  ce  genre  de  travail. 

Dans  un  album,  véritable  monumeni  élevé  à  fart  typogra- 
phique, en  18o7,  Charles  Derriey  présentait  une  renianiuable 
série  de  modèles  d'actions,  d'obligations,  et  autres  valeuis 
liduciaires,  composés  exclusivement  en  vignettes  lypogra- 
(>hi(|ues,  et  imprimés  en  plusieurs  teinles.  De  chacune  des 
p;iges  de  cet  ouvrage,  unique  en  son  genre,  se  dégagent  d«* 
l>récieux  enseignements,  et  des  indications  aussi  curieuses  (pu' 
pratiques.  Ces  vignettes,  d'un  dessin  et  d'une  facinre  profon- 
dément artisti(|ues,  permettent  de  produire  à  rintîiii  des  effels 
fort  curieux  de  gravure.  Pour  s'en  rendre  un  compte  exact,  il 
faut,  nous  ne  dirons  pas  parcourir  les  feuillets  de  cet  albun», 
mais,  au  contraire,  s'arrêter  à  chaque  détail  afin  d'en  exa- 
miner, d'en  sur[)ren(li'e,  les  ingénieuses  coml)inaisons.  Il  a 
fallu  déployer  une  science  considérable,  un  art  jirofond,  une 
pratique  immense  pour  atteindre  à  un  pareil  résullal.  Em[)res- 
sons-nous  d'ajouter  que,  parmi  les  fondeurs,  Charles  Derric) 
fut  le  premier  qui  déploya  un  tel  talent  pour  adapter  à  ce  genre 
de  travaux  des  vignettes  typographiques  dont  la  i)récision  esl 
.ibsolument  mrdhématique.  Cet  album,  où  tous  les  genres  on! 
leur  place,  esl  devenu  Tune  des  plus  grandes  et  plus  belles 
('X[)ressions  des  connaissances  typographiques. 

Différents  antres  procédés  sont  employés  pour  obtenir  des 
fonds  de  garantie.  Nous  dinuis  quelques  mots  de  ceux  d'entre 
eux  dont  l'usage  n'est  i)as  fréipieni,  mais,  cependant,  doid  oij 
peut  tirer  parti  en  certains  c;is. 

Impression  sur  bois. —  Prenant  une  [)lanche  ou  morcciu! 
de  bois,  chêne,  frêne,  érable,  noyer,  châtaignier,  etc.,  en  un 
mot  un  bois  aux  veines  apparentes  et  bizarrement  accidentées, 
on  en  rabote  toutes  les  faces  pour  en  faire  un  bloc  bien 
dressé.  Ce  bloc,  dont  la  surface  destinée  à  l'impression  doit 
être  bien  plane,  peut  servir  à  un  tirage  typographique,  soit  en 
imprimaid  directement  sur  le  ]>nis.  soit  en  obtenant  une 
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l'eprocliK'lioii  galvan()[)l;isliqiio.  De  loiile  Hico'^  le  veinage  du 
bois  apparoUia  sur  le  papier  dans  ses  moindres  détails. 

lieproduclion  (Trloffcs  mo'nées.  —  On  i)rocèdc  de  deux 
façons  difterenles  pour  obtenir  sur  zinc  la  reproduction  d'une 
élolïe  moirée.  En  premier  lieu,  on  encre  une  plaque  de  zinc 
au  moyen  d'un  rouleau  typographique  ou  lithographique  ;  puis, 
y  appliquant  avec  soin,  sans  frottement,  ni  froissement,  le 
morceau  d'étoife  moirée  destiné  à  former  le  dessin,  on  fait 
subir  au  tout  une  forte  pression  soit  à  la  presse  lithographique, 
soit  à  la  presse  ty])ographique.  La  plaque  de  zinc  se  trouvant 
ainsi  recouverte  d'un  dessin,  image  exacte  du  moirage  de 
I  étoffe,  on  la  soumet  au  bain  acidulé  pour  la  faire  mordre,  et 
produire  un  relief  suflisant  h  Timpression.  On  peut  imprimer 
directement  sur  la  [)laque  de  zinc,  ou  bien,  si  l'on  désire 
garder  ce  type  intact,  on  en  fait  un  galvano. 

Un  morceau  de  tissu  à  trame,  de  la  dentelle  même,  peu- 
vent également  donner  une  impression  analogue.  Inutile 
d'ajouter  que,  dans  ce  dernier  cas,  l'opération  doit  être  menée 
avec  beaucoup  d'attention,  atln  de  ne  pas  rompre  et  déchirer 
la  dentelle. 

La  seconde  manière  de  procéder  consiste  à  étendre  bien  à 
plat  Tétolfe,  le  moirage  en  dehors,  sur  une  surface  l)ien  unie, 
soit  un  bloc  en  bois,  en  plomb,  en  fer,  et  de  l'y  assujettir  à 
faide  de  pointes,  grilfes  ou  punaises,  de  façon  que  l'étoffe  soit 
très  tendue.  Après  ipioi,  passant  à  plusieurs  reprises  et  très 
doucement  un  rouleau  chargé  d'encre,  on  couvre  le  moirage 
d'une  très  mince  couche  d'encre.  Ainsi  préparée,  on  fait 
sid)ir  à  Tétoffe  une  forte  pression  contre  une  plaque  de  zinc 
bien  dégraissée  et  lînement  grenée.  Le  moirage  se  reproduit 
avec  la  plus  exacte  fidélité  sur  le  zinc,  (pi'on  soumet  ensuite  à 
la  morsure  de  l'acide. 

La  reproduction  sur  zinc  de  dessins  pour  fonds  devient 
élémentaire  avec  l'emploi  de  la  photogra[)hie  et  du  procédé 
an  bitume  de  Judée.  La  i)ratique  et  l'expérience  fournissent, 
du  reste,  beaucoup  de  moyens  et  de  méthodes  facilitaid  la 
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compusilioii  de  fonds  de  sùivlé.  Nous  examinerons  i'aj)ide- 
inent  les  princi[)au\  d'enlre  eux  (|ui  |)rennent  des  noms  diiïé- 
reids. 

Procédés  rrf/pto(/ra/j/ii(/ffes,  —  Pi'écédemmenl,  nous 
avons  indiqué  la  cléconverte  de  M.  Scldumberger  porlanl 
sur  la  facilité  de  reconnaître  immédiatement  l'identité  des 
valeurs  fiduciaires.  Ce  chimiste  a  re[)orté  ses  éludes  el 
ses  reclierclies  sur  l'emploi  d'encres  susceptibles  de  donner 
des  réactions  colorées  sous  l'action  de  certains  réactifs 
chimiques.  M.  Scldumberger  a  soumis  la  base  de  ses  procédés 
à  la  Société  d'Encouragement  pour  l'Industrie  nationale,  el 
h'  rapport  fait  sur  cette  découverte  scientifique  indique  les 
moyens  que  l'inventeur  oppose  aux  falsilicateurs  de  titres. 

Il  suffil  d'imprimer  une  ])artie  ou  simplement  une  vignetle 
d'un  titre  avec  une  encre  composée  d'éléments  chimiques 
déterminés  pour  reconnaître  instantanément,  au  toucher  d'un 
autre  élémeid  chimique,  la  fraude  llagrante. 

Ainsi,  une  encre  noire  contenant  delà  phtaléine  du  phénol 
élant  touchée  au  pinceau  avec  de  l'ammoniaque  aj)paraîtrail 
un  instant  colorée  en  rose,  coloration  dis})araissanl  aussilùt  par 
l'évaporation  de  l'ammoniaciue. 

Sur  un  titre  im|)rimé  en  l)leu  au  cobalt  mêlé  de  manganèse, 
un  fraudeui'  voulaiU  employer  du  chlore  pour  altérer  le  litre 
déterminerait  une  coloration  lu-une  persistante. 

D'autre  part,  des  numéros  imprimés  avec  une  encre  grasse 
au  noir  de  fumée  mêlée  d'alizarine,  se  trouvant  effacés  avec 
un  alcali,  deviennent  rougeâires  sous  la  main  du  faussaire 
el  restent  ainsi  colorés. 

M.  Schlumberger  indique  également  pour  les  timbres-poste 
le  papier  imprégné  d'acide  pyrogallique  et  l'impression  en 
l)leu  de  Prusse.  Les  alcalis  employés  pour  effacer  les  oblitéra- 
tions feraient  apparaître  une  coloration  brune. 

D'autres  moyens  sont  indiqués  par  l'inventeur  i)Our  déjouer 
la  falsification  des  valeurs  fiduciaires,  tels  que  l'emploi  du 
rouge  de  benzile,  qui  se  noircit  au  chlore  el  aux  acides;  celui 
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(îii  violol  «raniline  môlongc  ilo  sulfate  de  ter  ammoniacal  cl 
do  pnissiate  de  potasse  doimant  sous  Taction  des  acides  une 
coloration  l)lene  indélébile. 


Cluinstiiinr  .1.'  .I.-l--.  i;;u  li;n  (. 


Sf'léii'jlijpu'  ih'  A.  Ilalaiiska. 


Marbleoti/pie  do  Jeames  Joue*. 

Vie.  00.  —  Impressions  sélénotypiques. 


On  le  voit,  les  procédés  de  M.  Schlumberger  deviennent 
précieux  pour  les  sociétés  financières,  qui  ont  le  plus  grand 
intérêt  à  les  mettre  en  pratique,  mais,  avec  le  temps,  ne  faut- 
d  pas  craindre  l'inefficacité  rhi  procédé? 
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Intin  es^siuns  dites  sêlénott/piqucs.  —  Ce  genre  (rinipres- 
sions  pourrait  se  prèler  eu  uue  certaine  mesure  au  tirage  des 
papiers  fiduciaires  à  cause  de  la  difficulté  que  reucontreraieiil 
les  faussaires  dans  leur  travail  d'iuiitatiou. 

Dans  le  courant  de  Tannée  1883,  un  imprimeur  américain, 
Earliardt,  de  Colombus  (Ohio),  fit  la  découverte  d'un  procédé 
.jiKpiel  il  donna  le  nom  de  chaostfjpie.  Les  clichés  s'obtenaieni 
en  versant  du  métal  eu  fusion  sur  des  })laques  de  fer  ou  de 
marbre  froides.  L'impression  en  différentes  couleurs  de  ces 
clichés  que  l'on  déplaçait  après  cha(|ue  tirage  donnait  des 
effets  très  particuliers  qui  attirèrent  l'attention  de  beaucoup 
d'imprimeurs.  Voulant  approfondir  ce  nouveau  procédé, 
M.  Karl  Sommer,  contremaître  d'une  fonderie  à  Prague, 
Irouva  un  procédé  semblable,  et  quelque  temps  plus  tard 
M.  Halauska,  imprimeur  à  Hallein  (Salzbourg),  en  cherchani 
à  pénétrer  le  secret  deEarhardt,  inventa  une  méthode  similaire 
consistant  probablement  à  enduire  de  cire  ou  d'huile  la  plaipie 
froide  sur  laquelle  est  versé  le  métal  en  fusion.  D'autres  essais 
mirent  en  évidence  la  owltypie  ou  Inboutypie,  de  S.  Reed 
.lohnston,  et  la  marbleotypieovi  marbrof  i/pie,  de  .lames  Jones. 
Ces  procédés,  ayant  entre  eux  la  plus  grande  analogie, 
l)rennent  le  nom  générique  de  sélcnotf/pic  à  cause  de  fim- 
pression  qu'ils  fournissent,  impression  dont  l'aspect  se 
rapproche  beaucoup  des  cartes  lunaires. 

On  obtient  les  effets  bizarres  de  la  hiboutypie  —  ainsi 
nommée  parce  que  les  détails  de  l'impression  affectent  la 
forme  de  l'œil  d'un  hibou  — ,  en  roulant,  promenant,  sur 
la  plaque  de  zinc  préalablement  encrée  une  éponge  à  trous 
plus  ou  moins  gros.  La  plaque,  soumise  ensuite  à  l'acidula- 
tion,  fournit  un  relief  reproduisant  les  empreintes  qu'y  a 
laissées  l'éponge.  L'impression  que  donne  ce  relief,  par  sa  con- 
fusion harmonieuse,  défie  la  main  du  plus  habile  dessinaleur 
ou  graveur.  La  marbrotypie  repose  sur  le  même  principe  ;  ce 
procédé  a  pris  son  nom  de  Taspect  général  de  sa  gravure  qui 
rappelle  beaucoup  les  veines  du  marbre. 

Enfin,  pour  terminer,  rappelons  les  propriétés  curieuses 
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(II'  l.i  grialinc,  dont  l'emploi  peut  doiiiier  des  résultats  surpre- 
n  nils;  les  clicrcheurs  onl  une  vaste  carrière  à  exploiter  sur 
e.e  I erra  in. 

DE  *LA  SOUCHE 

l.a  souche  esl  la  partie  du  titre  ipii  reste  attachée  à  la 
leliure  et  forme  volume  une  fois  le  corps  du  titre  détaché 
et  remis  au  possesseur  ou  titulaire  de  la  valeur  fiduciaire. 

La  composition  de  la  souche  est  des  plus  variables,  mais 
elle  comporte  toujours  le  numéro  du  titre  même.  Entre  la 
souche  et  le  corps  du  titre  subsiste  une  bande  de  composition 
imprimée  le  plus  souvent  en  lettres  anglaises  enlacées  mutuel- 
lement et  indiquant  la  raison  sociale  delà  compagnie,  ou  for- 
mant le  nom  de  la  société. 

Lorsqu'il  s'agit  de  remettre  le  litre  à  la  personne  qui  en 
devient  propriétaire,  on  le  détache  de  la  souche,  en  coupant 
dans  la  longueur  et  en  formant  quelques  circuits  la  bande 
dont  nous  parlons.  C'est  en  rapprochant  le  titre  de  sa  souclie 
(jue  Ton  s\assure  de  l'authenticité  réelle  du  titre.  Généra- 
lement, cette  bande  de  texte  est  impi'imée  sur  fond  gravé  ou 
guilloché. 

CORPS  DU  TlTllE 

Le  corps  du  titre  comporte  :  T  un  cadre  plus  ou  moins 
compliqué,  fait  de  vignettes  typographiques  ou  bien  dessiné 
puis  gravé  sur  bois,  cuivre  ou  zinc,  et  imprinïé  sur  le 
fond  de  sûreté  auquel  généralement  on  a  ménagé  des  réserves 
correspondant  aux  parties  lumineuses  de  la  gravure  ;  2"  à 
rinlérieur  du  cadre,  le  texte,  comprenant,  en  tète,  la  firme 
de  la  société  ou  compagnie;  au-dessous,  le  numéro  du  titre 
el  celui  de  la  série,  s'il  y  a  séries;  ensuite,  les  indications 
générales;  dans  le  bas,  les  signatures  :  caissier,  adminis- 
tra tmrs  ou  autres; 


CHAPITRE  DEUXIÈME  -  TYPOCIIROMIE 


DES  COUPONS 

Le  nombre  des  coupons  est  variable;  cliaque  coupon  esl 
encadré  de  petites  vignettes,  on  de  fdels.  Le  texte  comj)ren(l 
la  date  du  payement  et  le  nnméro  dn  titre,  ainsi  que  le 
numéro  môme  du  coupon.  Les  coupons  sont  numérotés  en 
commençant  par  le  bas,  à  droite,  de  façon  à  être  délachés 
un  à  un,  selon  la  date  et  leur  ordre  de  [)ayement. 


IMPRESSION   ..EN  IDENTIQUE» 

Ce  genre  d'impression  est  ainsi  nommé  parce  que  le  verso 
delà  feuille  reproduit  identiquement,  par  décalque,  le  tirage 
du  recto.  Afin  d'obtenir  une  reproduction  conforme  et  nette, 
il  est  nécessaire  de  disposer  d'une  manière  spéciale  cer- 
lains  organes  de  la  machine  sur  laquelle  s'effectue  le  tirage. 
La  prise  d'encre  doit  être  modifiée  de  telle  sorte,  par  un 
changement  d'engrenages  et  d'excentrique,  que  le  preneur  se 
charge  d'encre  une  fois  seulement  sur  deux  tours  complets 
de  la  machine.  En  outre,  par  l'adjonction  d'un  très  simple 
mécanisme  se  rattachant  au  cylindre  de  l'encrier,  les  rouleaux 
loucheurs  se  soulèvent  également  une  fois  sur  deux  au 
])assage  de  la  forme.  D'autre  part,  la  mise  en  train  demande 
un  soin  tout  particulier,  car  il  est  indispensable  que  la  pres- 
sion soit  plate  et  très  égale  sur  toutes  les  parties  de  la  forme, 
afin  que  l'impression  reproduite  au  verso  de  la  feuille  soil 
elle-même  bien  égale.  Une  fois  tamise  en  train  terminée,  ei 
lorsque  l'ouvrier  imprimeur  est  assuré  de  ne  plus  avoir  à  y 
retoucher,  il  la  recouvre  d'une  moleskine  bien  tendue.  Cette 
étolïe  vernissée  a  i)our  but  de  reporter  par  décalque  l'im- 
pression au  verso  de  la  feuille  pendant  l'impression  du  recto 
l)ar  la  forme  môme.  Voici  donc  comment  s'opère  le  tirage. 

Lorsque  la  machine  a  été  mise  en  marche,  que  l'encre  esl 
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répailio  iinitormémcMil,  ol  en  quantité  suffisante,  snr  les  rou- 
leaux, et  ({u'après  avoir  passé  un  certain  nombre  de  mauvaises 
feuilles,  dites  drc/tan/cs,  l'imprimeur  reconnaît  alors  sur  une 
bonne  feuille  qu'il  peut  commencer  le  tirage,  le  margeur, 
chargé  de  fournir  le  j)apier  à  la  machine,  passe  une  feuille 
chaque  deux  tours  du  cylindre  de  ])ression.  De  cette  manière, 
au  tour  sans  feuille  la  moleskiiK»  s'imprime,  et  au  tour  suivant, 
avec  une  feuille,  la  moleskine  reporte  [)ar  décalque  l'impres- 
sion au  verso  de  la  feuille,  pendant  que  le  recto  se  trouve  en 
contact  avec  la  forme.  Au  tour  sans  feuille,  le  preneur  se  charge 
d'encre  ;  au  tour  avec  feuille,  ce  rouleau  ne  prend  pas.  De  leur 
côté,  les  rouleaux  touc heurs  se  soulèvent  au  tour  sans  feuille 
pour  éviter  l'encrage  de  la  forme. 

Afin  que  le  tirage  en  identique  donne  un  bon  résultat,  il  est 
indispensable  de  changer  la  moleskine  après  un  tirage  de 
vingt-cinq  mille  exemplaires  environ.  La  raison  en  est  que 
cette  étoffe  prend  peu  à  peu  l'empreinte  de  la  forme, 
empreinte  qui,  s\'i[)|Hofon( lissant  de  plus  en  plus,  devient 
ime  cause  de  défectuosité  du  décalque. 

Depuis  plusieurs  aimées,  le  tirage  en  identiipie  jouit  d'une 
certaine  faveur  et  d(nient  vme  sécurité  de  plus  au  point  de 
vue  de  la  falsification.  Quelques  imprimeurs  ont  prisunbrevel 
pour  ce  genre  d'impression,  que  chacun  peut,  en  somme, 
pratiquer  d'une  manière  différeute,  tout  en  obtenant  le  môme 
résultat.  Ainsi,  à  la  place  de  moleskine,  on  peut  fixer  sur  le 
cylindre  une  feuille  de  })apier  un  peu  fort  que  l'on  change  de 
lemps  à  autre.  D'autre  part,  avec  une  machine  dite  à  retira- 
lion,  il  esl  facile  de  tirer  en  identique,  ou  toutefois  de  repro- 
<luire,  par  impression  directe,  au  verso  de  la  feuille  soit  le 
niuTiérotage,  soit  le  texte. 
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NLMKllOTAGE 

Numérotcifrs  a  hi  miïui.  —  Le  miinérolai'p  se  à  l.i 
main  ou  à  la  macliiiio.  Pour  numéroler  à  Ja  main,  on  se 
sert  de  deux  sortes  de  composteurs  :  Tun  esl  le  composteur 
ordinaire,  à  vis,  l'aulre  esl  mécanique.  Avec 
le  premier,  on  numéi'ole  i)  chiffres  levés ^  c'est- 
à-dire  qu'à  cljaque  cliangement  de  chiffre  il  faul 
l'extraire  du  composleiu'  pour  le  remplacer  par 
le  chiffre  suivant. 

Avec  le  com[)oslenr  mécanique,  le  numéro- 
tage s'effectue  sans  iiderruption,  les  change- 
ments de  chiffres  se  faisant  mécani({uemenl . 
Chacun  connaît,  certainement,  ce  système  de 
numéroteurs,  très  employé  dans  le  commerce.  Il 
suffit  d'appuyer  sur  un  bouton  placé  à  l'extré- 
mité du  manche  de  l'oidil  pour  produire  le 
changement  de  chiffres.  Voici,  du  reste,  la  des- 
cription sommaire  de  ce  petit  appareil  aussi 
simple  qu'ingénieux.  Le  manche,  que  l'ouvrier 
saisit  à  pleine  main,  esl  traversé  par  une  tige  à 
laquelle  se  trouve  vissé,  en  dehors  du  manche, 
le  bouton  de  commande  sur  lequel  se  place  le 
pouce.  L  extremde  nilerieure  de  cette  tige  se  roteur mécanique, 
relie  à  une  pièce  formant  charnière  et  terminée 
en  griffe.  Un  ressort  plat  force  la  tige  à  remonter  une  fois  la 
pression  sur  le  bouton  effectuée.  Faisant  corps  avec  le  manche, 
un  support  en  bronze  soutient  les  molettes;  ce  sont  de  petits 
disques  d'acier,  de  bronze  ou  de  métal  d'imprimerie,  portant 
à  l'entour,  et  en  relief,  les  neuf  chiffres,  plus  le  zéro. 

Les  molettes  sont  montées  sur  un  axe  transversal  dont 
chaque  extrémité  repose  sur  le  support  en  bronze.  Leur 
nombre  varie  selon  la  quantité  de  chiffres  à  numéroter.  Il  y  a 
la  molette  des  unités,  celle  des  dizaines,  des  centaines,  des 
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iiiilh\  (les  dizaines  de  mille,  etc.  Chacune  des  molelles  porle 
sur  le  côté,  à  une  distance  calculée  par  rapport  à  chacun  des 
chiiïres,  une  espèce  de  cran  formant  rochet  avec  la  griffe  de  la 
lige.  On  donne  le  nom  d^étoiic  à  l'ensemble  de  ces  crans. 

A  chaque  coup  de  numérotage,  la  molette  des  unités  évolue 
(le  façon  à  amener  successivement  chacun  des  chiffres  à 
Tendroit  oii  se  produit  l'impression,  c'est-à-dire  dans  la  ligne 
\erticnle  par  rapport  à  la  longueur  du  manche.  L'étoile  est 
donc  disposée  en  conséquence,  et  son  mouvement  de  rotation 
lui  est  transmis  par  la  griffe.  Cette  dernière  comporte  trois 
becs,  Tun  dirigeant  la  molette  des  unités,  le  deuxième  celle 
des  dizaines,  le  iroisiéme  bec  la  molette  des  centaines.  On 
fait  tourner  à  la  main  la  molette  des  mille.  Chacun  des  becs 
(»st  plus  court  que  son  voisin  d'environ  un  millimètre.  C'est 
celui  des  unités  (]ui  est  le  plus  long  et  celui  des  centaines  le 
plus  court.  En  face  du  chiffre  2  de  la  molette  des  unités,  Tétoile 
est  excentrée  afin  (jue  la  griffe  commandant  cette  molette 
puisse  descendre  davantage  pour  donner  à  la  griffe  voisine  la 
facilité  d(î  produire  le  mouvement  de  la  molette  des  dizaines 
qui,  par  sa  disposition,  permet  à  la  griffe  des  centaines  de 
faire  évoluer  la  molette  corresjiondante  après  chaque  tour 
comj)let  de  celles  des  dizaines. 

Ahn  que  les  molettes,  une  fois  à  leur  place,  ne  puissent 
retourner  en  arriére,  entre  chacune  d'elles  un  arrêt,  maintenu 
par  un  ressort  vissé  sur  le  su})port  en  bronze,  vient  appuyer 
contre  le  cran  opposé  à  celui  sur  lequel  agit  la  griffe. 

Pour  encrer  les  chiffres,  on  se  sert  de  tampons  soit  en  étoffe, 
soit  en  matière  à  rouleaux. 

Numéroteur  inécanique  à  pédale.  —  11  existe  différents 
systèmes  de  ce  genre  de  machines  dont  nous  plaçons  un 
spécimen  sous  les  yeux  des  lecteurs. 

Un  léger  bâti  en  fonte  supporte  la  table  sur  laquelle  on 
place  la  feuille  à  numéroter.  Les  disques  en  cuivre,  portant 
les  chiffres  gravés,  sont  établis  sur  un  axe  qui  monte  et  des- 
cend entre  les  côtés  d'une  arcade  qui  domine  la  table.  Par 
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l;i  dis[)osilioii  de  rn|)i)ai*eil,  les  disques  peuvent  être  montés 
ou  démontés  selon  les  besoins.  Ils  sont  mis  en  mouvemeni 
|Kir  un  rochet  de  commande,  et  les  cliiHVes  se  trouvent  ennés 
au  moyen  d'un  petit  l'oufeau  «pii,  partieipanl  au  lonctionne- 
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ment  généial,  va  se  charger  aulomati({uement  d'encre  sur  une 
tablette  semi-circulaire  placée  en  arrière  des  disques.  La 
pédale,  mise  en  rapport  par  un  levier  articulé  avec  l'ensemble 
des  dis(|ues,  fait  mouvoir  de  haut  en  bas,  puis  de  bas  en  haut, 
la  pièce  de  soutien  du  numéroteur  proprement  dit.  Afm  de 
faciliter  le  mouvement  de  retour,  deux  forts  caoutchoucs 
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agrafés  à  Taxe  tles  (iis(|ues,  et  iiiaiiihMiiis  «les  lendeui's 
contre  Tarcade,  font  ressort. 

Numéroteurs  automatiques.  —  Le  luimérotage  à  la  main 
et  à  la  pédale  laissant  beauconp  à  désirer  sous  le  rapport  de 
la  bonne  exécution  et  de  la  production,  on  a  recours  au  numé- 
rotage par  les  eJtdssts  automatiques.  Trouillet  fut  le  premier 
(|ui  préconisa  l'appareil  dont  nous  parlons,  e(  dont  il  eut 
coiniaissance  en  Améri(|ue.  Depuis,  (juclques  constructeurs 
y  ont  apporté  certains  perfectionnements,  entre  autres  Charles 
Derriey,  qui,  en  somme,  a  créé  un  mécanisme  des  plus 
curieux  et  dont  la  |)récision  est  vraiment  remarijuable. 

Le  numérotage  automatique  permet  d'obtenir  surles  [iresses 
à  bras  ou  mécaniques  le  tirage  de  tous  les  numéros  d'un  titre, 
action,  obligation,  billets  de  banijuc,  de  loterie,  etc.,  et  cela 
d'un  seul  coup.  En  outre,  à  chaijue  lonr  de  presse  ou  de 
machine,  tous  les  numéros  sont  changés  d'ime  façon  auto- 
matique. 

Le  châssis  Derriey  est  établi  lyj)ographiquement,  c'est-à- 
dire  que  toutes  ses  pièces:  blancs,  numéroteurs,  espaces,  etc., 
sont  établies  sur /vo/y^Av  typographiques.  Les  numéroteurs  onl 
la  hauteur  du  caractère  d'imprimerie,  à  moins  que  la  grosseur 
<les  chiriVes  ne  dépasse  une  certaine  dimension,  ce  qui  oblige 
nécessairement  à  augmenter  le  diamètre  des  molettes. 

Les  châssis  peuvent  être  adaptés  à  n'importe  quel  système 
de  machine  du  moment  ([ue  les  numéroteurs  sont  de  la  hauteur 
du  caractère,  mais,  lorsqu'ils  sont  plus  hauts,  il  faut  employer 
une  machine  à  marbre  spécial.  On  peut,  à  la  rigueur,  se 
servir  d'une  machine  lithographique  à  marbre  mobile. 

La  construction  d'un  châssis  à  numéroter,  dont  les  détails 
sont  très  minutieux,  dc^mande  une  précision  absolue.  Elle 
comprend  les  organes  suivants  : 

Le  châssis  proprement  dit; 

Les  tringles  et  les  cadres  de  renvoi  de  mouvement; 
Les  numéroteurs  ; 

Les  (v^paces  fines,  moyeimes  et  fortes; 
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Les  blancs  ordinaires  et  spéci.inx  ; 
Les  composteurs. 

C/iflssis,  —  Le  cliâssis,  dans  leifuel  trouve  enserré  loni 
le  système  de  numérotage,  est  en  acier;  il  est  de  la  plus 
grande  précision;  ses  quatre  côtés  sont  parfaitement  d'équerre 
entre  eux.  Les  barres  de  ce  châssis  ont  (piatre  centimètres  .de 
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largeur  et  deux  centimètres  et  demi  d'éi)aisseur.  Sur  l'une  des 
barres  est  solidement  vissé  le  transmetteur  du  mouvement 
général.  C'est  une  boite  en  bronze  dans  laquelle  se  meut  une 
tige  ou  buttoir  quadrangulaire  en  acier  que  tend  à  repousser 
un  ressort  à  boudin  placé  à  Tintérieur  de  la  boîte.  Sur  le 
buttoir  sont  vissés,  à  distance  Tun  de  l'autre,  deux  brus 
venant  relier  une  plaque  intermédiaire  composée  de  deux 
barres  réunies  au  moyen  de  vis  (fig.  9i).  Entre  ces  deux 
plaques  entaillées  en  biseaux  sont  interposées  les  tringb^s 
destinées  à  communiquer  le  mouvement  aux  numéroteurs. 


QUATRIÈME  PARTIE 


—  TYPOCHKOMl E 


TrtNg/es  et  cadrer  de  renvoi.  —  Les  li'ingles,  également 
en  acier,  ont  ((uatre  oiillimèlres  de  diamètre;  elles  sont  ter- 
minées à  nn  l)out  pai'  nne  tetc  trapézi forme  et,  pour  quelqnes- 
imes,  |)ar  nn  ])as  de  vis  à  fauti'e.  La  tète  se  prend  entre  les 
den\  barres  de  la  [)laf(ne  intermédiaire  qni  les  commande. 

Les  cadres  de  renvoi  de  mouvement  ont  pour  objet  de  com- 
mander les  numéroteurs  placés  trop  liant  sur  la  feuille  pour 
être  commandés  directement.  Ils  sont  également  employés 
lorsque  les  numéroteurs  ne  se  trouvent  pas  sur  la  même  ligne 
verticale  que  ceux  des  coupons,  mais  qu'ils  en  sont  cepen- 
dant assez  rapprocliés  pour  être  nn  obstacle  à  la  commande 
de  ces  derniers. 
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Le  cadre  de  renvoi  est  disposé  de  façon  qu'on  puisse  y 
adapter  et  y  fixer  les  tringles  de  commande  au  moyen  de 
doubles  écrons.  Dans  ce  cas,  le  bout  des  tringles  est  taraudé 
et  s'introduit  dans  la  barre  du  cadre  dont  une  rainure  occupe 
toute  la  longueur.  A  l'intérieur  du  cadre,  parallèlement  à 
ses  deux  plus  longues  barres,  se  meut  une  glissière  dans  la 
longueur  de  laquelle  est  ménagée  une  rainure.  Le  mouvement 
de  va-et-vient  est  transmis  à  cette  glissière  par  deux  tringles 
placées  à  chaque  bout.  La  tète  trapéziforme  de  ces  tringles  est 
prise  dans  la  plaque  de  commande  (jui  se  trouve  dirigée  par 
le  buttoir,  et  leur  extrémité  taraudée  est  maintenue  fortemeid 
contre  les  parois  de  la  gîissièi'e  par  un  écrou  et  son  coidre- 
écrou.  Il  résulte  de  cette  disposition  que  chaque  mouvemeni 
de  la  plaque  correspond  direclement  à  la  glissière  qui  agil 
enlre  Tinlervalle  vide  du  cadre.  Les  tringles  commnnicpianl  le 
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mouvenienl  aux  iiumérotiMirs  soni  (ixées  sur  la  <'lissi(M'('  à 
Taide  (rpcroiis  vi  conlro-écroiis,  do  la  mémo  façon  qiio  los 
li'inglos  de  commande.  Les  cadres  do  renvoi  se  placoid,  indis- 
linctement,  en  n'imporle  quel  endroit  de  la  forme,  leur  situa- 
tion dépendant  delà  disposition  générale  de  la  comj)ositioii . 
[1  y  en  ado  différentes  longueurs,  daus  le  Ijut  <lo  facililor  l;i 
direction  des  mouvomoiils. 


?^umi'rotcifrs.  —  Nous  placojissous  los  yoiix  du  lecloiir 
nu  numéroteur  complet  atiu  de  rendre  la  doscnplioii  que  nous 
en  faisons  plus  compréliousiblo  (lig.  OG). 

L'ensemble  du  mécanisme  repose  sur  un  hàli  ou  suppori  eu 
hronze,  et  présonle  une  certaine  analogie  avec  celui  du  C(un- 
posteur  mécanique  dont  Jious  avons  parlé  précédemmenl.  Los 
organes,  étant  entièrement  exiérieurs,  sont  entretenus  ol 
nettoyés  avec  facilité. 

Los  molettes  constituent  la  parlie  la  plus  importante  du 
numéroteur;  elles  sont  d\iue  seule  pièce  et  peuvent  é(ro 
faites  en  acier  ou  on  alliage  spécial  dit  bronze  blanc.  Los 
chiffres  sont  en  relief  et  gravés  à  la  main  sur  les  molettes  en 
acier.  Ceux  des  molettes  on  métal  sont  foiulus  dans  dos 
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—  TYPOCIIUOMIE 


inalrices  frappées  comiue  celles  servciiiL  cai'actères  <rim- 
primerie,  et  ïowl  corps  avec  la  molelle  même.  La  moleth' 
en  acier  olïVe  plus  de  résislauce,  mais,  au  point  de  vue  de  la 
régularité  des  cliilïres,  elle  ne  vaut  pas  la  molette  en  métal, 
dont  tous  les  chilTres,  aussi  bien  pour  une  molette  que  pour 
l'autre,  sont  identiquement  semblables.  Il  est  incontestable 
(pie  la  gravure  faite  à  la  main  ne  donne  jamais  des  chiffres 
rigoureusement  pareils.  La  main  du  graveur,  même  le  plus 
expérimenlé,  ne  peut  répondre  de  ne  j)as  commeltre  certains 
écarts  de  gravure  comme  forme  ou  comme  position  sur  la 


TiG.  OG.  —  .Xmiiéi'Ol  Mir  aiitom;iti(ine. 


moleU(\  Une  macliine  a  bien  été  créée  et  construite  dans  le  but 
de  Iracer  sur  la  molette  brute,  à  Taide  de  poinçons  en  acier, 
les  chiffres  que  le  graveur  doit  mettre  en  relief,  mais,  malgré  la 
précision  de  cet  appareil,  le  tracé  qu'il  indique  est  toujours 
altéré  en  une  certaine  mesure  par  le  burin  du  graveur.  Aussi 
la  perfection  et  la  sûreté  du  numérotage  sont-elles  plus  assu- 
rées avec  les  molettes  en  métal  fojidudans  des  matrices  dont  le 
ly|)e  est  immuable.  Les  molettes  en  acier  offrent,  bien  entendu, 
plus  de  résistance  que  celles  en  alliage,  mais  cet  avantage 
ne  compense  [)as  absolument  la  différence  de  i)ri.N:  —  ([ui  est 
de  beaucoup  supérieur  —  et  Tinconvénient  ([u'elles  présentent 
lorsqu'il  s'agit  d'un  numérotage  sans  zéros  à  la  gauche.  Du 
resie,  les  molettes  en  acier  ne  résistent  pas  plus  que  celles  en 
DK'Ial  fomlu  aux  cliors  d'oulils.  ou  aux  chutes  accidentelles. 
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L'avciulage  reste  donc  certainement  aux  molettes  fondues, 
faciles  à  remplacer  et  moins  coûteuses. 

Un  axe  transversal,  reposant  à  cliaque  extrémité  sur  le 
en  ])ronze,  supporte  les  molettes  (|ui  doivent  être  montées 
librement  sur  l'axe,  mais  cependant  sans  aucun  jeu,  ce  dont  on 
s'assure  en  les  sondant  à  la  main  les  unes  après  les  autres. 
Le  nombre  des  molettes  varie  selon  la  quantité  de  chiffres  à 
numéroter;  cha(|ue  tranche  de  trois  chiffres  est  séparée  par  une 
virgule  Ibndue  avec  les  luolettes  correspondaides  au  miHe  cl 
au  million. 

La  molette  des  unités  est  fondue  dans  un  moule  spécial.  Sur 
Tune  de  ses  faces  elle  porte  uu  petit  pignon  se  trouvant  en 
contre-bas  des  chiffres  d'environ  deux  millimétrés,  et  faisant 
corps  avec  la  uiolette  même.  La  largeur  des  dents  de  ce  |)ignon, 
au  nombre  de  dix,  est  de  deux  millimétrés.  Sur  Tautre  face  de 
la  molette,  une  bague  à  peine  saillante,  large  de  un  millimétré 
et  demi,  contourne  l'orifice  destiné  au  passage  de  l'axe,  et  se 
|)rolonge  en  face  du  chiffre  5.  Ce  petit  appendice  a  pour  but  <le 
faire  tourner  la  molette  des  dizaines.  Toutes  les  autres  molettes 
sont  bien  munies  également  d'une  espèce  de  pignon,  ou  étoile, 
mais  l'épaisseur  en  est  réduite  selon  l'espacement  (jue  doivent 
avoir  les  chiffres  entre  eux. 

Nous  avons  vu  précédemment  ({ue  le  numérotage  se  fait 
|)arfois  avec  des  zéros  devant  (0,000,215)  ;  dans  ce  cas,  le  zéro 
de  chaque  molette  est  indispensal)le  ;  mais  souvent  aussi  le 
numérotage  a  lieu  sans  zéros  devant  (  215  j;  la  suppres- 
sion du  zéro  des  molettes  devient  alors  nécessaire.  Il  se  pré- 
sente en  cette  occurrence  une  opération  de  moidagv  dont  nous 
parlerons  plus  loin. 

Mécanisme  des  molettes.  —  L'axe  en  acier,  su[)poi*tant  le 
jeu  de  molettes,  est  situé  dans  la  partie  supérieure  du  bâti  en 
bronze.  Il  y  est  maintenu  à  chaque  bout  par  une  petite  vis  en 
acier  qui  pénétre  dans  chacun  des  bras  du  bâti.  Une  espèce 
«l'étrier,  également  en  acier,  vient  embrasser  le  jeu  de  molettes 
en  prenant  comme  point  d'appui  et  d'évolution  l'axe  même  des 
molettes.   Du   coté   de  celle   des  unités,   la  branche  de 
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Trliior  siipporlc  le  mouvcmeiil  de  commande.  C'est,  d'abord, 
iiiK^  lige  qui,  se  prolongeant  en  passant  par  une  échancrure 
longitudinnle  pratiquée  dans  le  Ijàli,  vient  saillir  en  deliors  de 
(piej(pies  millimètres.  D'autre  part,  à  rintérieur  du  bâti,  un 
(•rupiet  vissé  sur  la  même  branclie  produit  par  engrènemenl  la 
rolalion  de  la  première  molette.  Un  petit  ressort  plat  fixé  en 
h.'iut  de  la  branche  réagit  contre  mie  gou[)ille  qui  est  atte- 
naide  au  cliquet. 

L'autre  branche  de  Tétrier  est  enoa^ôe  dans  Taxe  du  coté 
opposé  à  la  commande,  à  proximité  du  bâti.  Afin  de  faciliter 
le  mouvement  de  Tétrier,  et  pour  éviter  le  frottement  contre  le 
bâti,  on  interpose  entre  les  deux  une  très  mince  virole  en  laiton. 
Enfin,  l'espace  restant  vacaid  entre  la  dernière  molette  el 
celte  branche  de  l'étrier  est  occupé  par  une  série  de  viroles  en 
cuivre  plus  ou  moins  larges,  et  en  quantité  suffisante,  pour 
presser  les  molettes  les  unes  contre  les  autres,  n'empèchani 
|)as  néanmoins  leur  rotation  natui'elle,  qui  doit  se  faire  sans 
etfort  ni  frottement.  Directement  sous  les  molettes,  et  parallèle- 
ment, un  deuxième  axe  sert  de  support  à  de  petites  roues 
d'engrenage  venant  s'encastrer  etdre  les  molettes  pour  engrener 
avec  leur  |)ignon,  de  manière  à  transmettre  le  mouvement  de 
rolalion.  A  part  celle  des  unités,  chacune  des  molettes  ])()s- 
séde  sa  roue  d'engrenage.  Cependant,  lorsque  la  quaidilé 
des  numéroteurs  contenus  dans  la  forme  dépasse  une  cerkiinc 
moyeinie,  on  supprime  la  roue  à  [)artir  des  quatre  premiers 
(duffres,  dans  le  Init  d'épargner  au  mécaiùsme  général  une  Irop 
grande  fatigue.  Eu  effet,  au  changement  des  cin(j  chilfres  à  la 
fois,  il  se  produit  dans  tous  les  organes  un  effort  assez  consi- 
déraljle  que  l'on  peut  parfaitement  éviter  en  opérant  à  la  main. 
L'écartement  entre  chaque  roue  est  obtenu  au  moyen  d(» 
viroles  en  cuivre  enfilées  sur  l'axe. 

Eidin,  le  mouvement  des  molettes  est  retenu  en  avant,  dans 
le  sens  opposé  à  la  poussée,  ])ar  des  arrêts  formant  cliquet  el 
sur  lesquels  agit  un  ressort  d'acier  en  forme  de  peigne.  Les 
arrêts  sont  passés  sur  un  troisième  axe  vissé  dans  la  partie 
inférieure  du  bâti  en  bronze,  leur  écarlement  respectif  esl 
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(lét(M'miné  à  Taide  de  viroles  en  Iniloii.  Quant  au  ressort- 
j)eigne,  deux  vis  l'assujettisseiU  contre  le  bord  du  bâti. 

Mouvement  général  du  nutnéroleur.  —  Eu  faisant  opérer 
un  mouvement  de  va-et-vient  à  la  tige  de  commande  traver- 
sant le  bâti  et  venant  présenter  son  extrémité  à  l'extérieur, 
on  produit,  par  Tencliquetage  intérieur,  la  rotation  sacciulée 
de  la  première  molette,  celle  des  unités;  chaque  chiffre  vient 
successivement  prendre  sa  place  dans  la  partie  supérieure  et 
sur  une  ligne  horizontale.  A  chaque  mouvement  de  la  tige,  un 
chifïre  en  remplace  un  autre,  et,  lorsque  les  neuf  chiffres  des 
unités  sont  passés,  au  moment  môme  où  le  zéro  vient  rem- 
])lacer  le  9,  le  chiffre  5  se  trouve  alors  en  dessous,  ainsi  que 
l'appendice  voisin.  Dans  cette  position,  l'appendice  ap[)uie 
sur  l'une  des  dents  de  la  roue  appartenant  à  la  molette  des 
dizaines;  le  mouvement  se  continuant,  la  roue  se  trouve 
entraînée  et  communique  ainsi  sa  rotation  à  la  molette  des 
dizaines  avec  laquelle  elle  engrène.  On  comprend,  d'après  ces 
explications,  qu'à  chaque  tour  de  la  molette  des  unités  il  se 
produise  un  changement  de  chiffre  à  la  molette  des  dizaines. 
Il  faudra  donc  dix  tours  de  la  molette  des  unités  |)our  faire 
tourner  dix  fois  celle  des  dizaines  et  arriver  ainsi  à  la  [)reniiére 
centaine.  A  chaque  tour,  la  molette  des  dizaines  fera  évoluer 
celle  des  centaines  d'un  chiffre.  Après  dix  tours  de  la  molette 
des  cenlaines,  celle  des  mille  se  trouvera  entraînée  d'un 
chiffre,  et  ainsi  de  suite:  après  dix  tours  complets,  la  molette 
<les  mille  agira  sur  celle  des  dizaines  de  mille.  11  en  sera  de 
môme  pour  les  centaines  de  mille  et  les  millions. 

Maintenant  que  nous  connaissons  dans  tous  ses  détails  le 
mécanisme  propre  au  numéroteur,  nous  allons  examiner  les 
organes  qui  le  mettent  en  action  et  qui  sont  introduits  direc- 
tement dans  la  forme. 

Des  blancs  du  châssis.  —  Les  numéroteurs  sont  séparés 
entre  eux  par  des  pièces  de  métal,  plomb  d'imprimerie,  zinc 
ou  cuivre,  qui  déterminent  les  l)lancs  et  permettent  de  les 


302  Q  L'  A  T  Pv  l  K  M  E  P  A  11  1  1  I  :  —  T  V  P  0  G  II  lU  )  M I  E 

placera  TeiHlroit  exact  qu'ils  doivent  occuper  dans  la  forme 
[)Our  produire  leur  impression  sur  la  feuille.  Charles  Derriey 
a  établi  son  système  de  blancs  sur  dix  points,  c'est-à-dire 
(|ue  loutes  les  combinaisons  sont  facilement  réalisables  en 
comptant  les  distances  entre  chaque  numéroteur  par  points 
lypographiques,  et  en  se  basant  sur  le  système  décimal.  Les 
lecteurs  savent  ce  qu'on  entend  i)ar  point  ti/pographiqiu\ 
nous  n'y  reviendrons  pas;  nous  nous  contenterons  de  faire 
remarf|uer  que  les  typographes  comptent  depuis  de  longues 
années  par  six  et  d(Kize  points,  tout  le  système  ly[)Ogra])hique 
reposant  sur  cette  donnée. 


Imc.  07.  —  Cage  et  goujon. 


Les  blancs  ne  jouent,  il  est  vrai,  (|a'un  rôle  accessoire  dans 
le  mécanisme  du  numérotage,  mais  ils  sont  cependant  indis- 
pensables pour  la  composition  du  châssis.  Leur  disposition 
dans  la  forme  demande  le  plus  grand  soin  et  la  i)lus  minu- 
tieuse attention,  sous  ])eine,  sinon  d'échouer,  du  moins  de 
rencontrer  des  difficultés  et  des  inconvénients  dans  le 
fonctionnement  général.  Le  moindre  frottement,  le  plus  petit 
arrêt,  suffisent  parfois  pour  mettre  empêchement,  d'une 
manière  complète,  au  mouvement  des  numéroteurs. 

Nous  diviserons  les  blancs  en  quatre  groupes  :  les  ccifjcs, 
les  espaces^  les  interlifjnos  et  les  bloci<  ou  lingots. 

La  cage  est  une  i)ièce  en  plomb  de  215  millimètres  dev 
hauteur,  1  o  millimètres  de  largeur  et  20  millimètres  de  lon- 
gueur. Sa  dénomination  en  indique  la  forme;  du  reste,  la 
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Jigiue  97  (lonno  une  idée  complèto  de  sou  ousomhle.  Des  six 
faces  de  cette  pièce,  deux  cotés  sout  éliiuiués  par  lï'videmeul 
intérieur;  en  outre,  deux  des  faces  parallèles  qui  restent  soni 
(Micochées  de  façon  (pTunc  trin<ile  conductrice  puisse  y  jouer 
librement  en  traversant  la  cage  de  part  en  part.  A  rinlérienr 


FiG.  98.  —  Kspace. 


de  la  cage,  repose  sur  le  fond  un  goujon  en  acier  treuipé, 
dans  Falvéole  duquel  s^eml)OÎte  l'extrémité  de  la  tige  de 
commande  du  numéroteur.  Ce  goujon  est  traversé  par  la 
tringle  conductrice  sur  laquelle  une  vis  à  tète  carrée  le  fixe 
solidement;  il  est  dirigé  par  la  tringle  et  se  meut  dans  laçage 
en  communiqua n!  le  mouvement  an  numéroteur. 


FiG.  90.  —  lUocs  et  lingots  du  rliàssis  automatique. 


Les  espaces  sont,  Unes,  moyennes  ou  forles,  de  diverses 
formes  et  de  différentes  longueurs,  selon  la  grandeur  des  numé- 
roteurs. Elles  ont  comme  épaisseur  de  un  à  dix  points,  ce  qui 
permet  ainsi  de  distancer  à  volonté  les  numéroteurs.  Les 
espaces  sont  disposées  de  façon  à  pouvoir  laisser  circuler 
librement  la  tringle  de  commande  des  numéroteurs.  Les  unes 
sont  encochées  en  forme  de  pont,  les  autres  affectent  une 
découpure  parliculière  f(ue  nous  reproduisons,  figure  98. 
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Les  espaces  liiies  sont  en  zinc  el  en  cuivre,  leur  épaisseur 
esl  (le  un,  deux  el  (pialre  points  lypograpiiiques  ;  les  espaces 
moyennes  sont  intermédiaires  et  graduées  par  points;  les 
espaces  fortes  établissent  la  transition  enlre  les  lingots. 

Les  interlignes  sont  des  lames  de  plomb  ou  de  zinc  qui 
servent  à  justifier  les  lingots  et  les  autres  parties  de  la  forme  ne 
SI'  li'ouvanl  ])as  en  contact  avec  les  numéroteurs  ou  les  tringles. 


FiG.  100.  —  Lingot  ponlé. 


Nous  donnons  un  aperçu  de  la  collection  des  blocs  ou 
lingots  qui,  tous,  sont  en  jdomb  et  établis  sur  le  système 
(li.r  points,  La  fonte  en  est  d'une  précision  mathématique. 


Img.  101.  —  Lingot  à  gouttière. 


Les  lingots  ont  i)our  objet  de  garnir  les  blancs  de  la  forme 
lout  en  laissant  un  passage  libre  aux  tringles  qui  actionnent 
les  numéroteurs  ou  les  cadres  de  renvoi.  Afin  de  faciliter,  en 
la  simpliliaiit,  la  composition  de  la  forme,  et  pour  ne  pas 
obliger  à  assembler  une  trop  grande  quantité  de  pièces,  on 
encadre  les  tringles  à  l'intérieur  de  lingots  étroits,  dans  la 
longueur  desquels  est  pratiquée  une  gorge  ou  gouttière 
destinée  au  passage  de  la  tringle  (fig.  lOJ). 

(yO)upostcurs.  —  Les  composteurs  sont  de  petits  cadres  en 
bi'duze  que  Ton  insère  dans  la  composition.  Ils  reçoivent  les 
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lettres  ou  cliillVes  servant  triiulications  (jui  ne  sont  snjettes  à 
changements  qu'à  certains  intervalles,  changements  (jui  se 
font  à  la  main. 

Composition  du  chdssis.  —  La  personne  chargée  de  la 
composition  du  châssis  doit  avoir  une  certaine  habitude  de  ce 
travail,  qui  demande  un  soin  très  minutieux  et  une  grande 
attention.  Le  moindre  frottement  d'une  tringle,  un  peu  de 
gauche  dans  l'ensemble  de  la  composition,  un  manijue  de 
justification,  un  numéroteur  mal  monté,  mal  graissé,  le  plus 
petit  arrêt  dans  le  fonctionnement  des  cadres  de  renvoi,  sont 
autant  de  causes  d'insuccès. 

De  son  coté,  le  créateur  du  dessin  du  titre  doit  tenir 
compte  dans  la  disposition  générale  de  l'emplacement  (jue 
doivent  occuper  les  numéroteurs. 

Les  coupons  étant,  le  plus  souvent,  de  dimensions  assez 
restreintes,  et  chaque  numéroteur  exigeant  pour  son  fonction- 
nement un  emplacement  déterminé,  il  est  indispensable  que 
chacun  des  coupons  offre  au  moins  la  même  surface  (pie  celle 
occupée  par  son  numéroteur.  Il  est  même  important  que  le 
coupon  ait  comme  hauteur  minimum  cimi  points  de  plus  que 
le  numéroteur. 


tableal:  des  surfaces 


OCCUPÉES  PAR  LKS  NUMÉROTKURS  HAUTEUR  DU  CARACTÈRE 


N°  1.  —  l'Exrrs  travaux 


Mesures  en  milliiûètres 


Lj  sur  4o 
iO  sur  120 


points  typographiques 


N°  2.  —  COUPONS 


Mesures  en  millimètres  .... 
—      points  typographiques 


19  sur  40 
50  sur  i4i- 


N°  3.  —  irrRE  ou  soucue 


Mesures  en  millimètres  .... 
—      points  typographiques 


38  sur  64 
100  sur  170 


20 


30G 
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TABLEAU   DES  SURFACES 

OCCUPÉES  PAR  LES  NUMÉROTEURS  PLUS  HAUTS  QUE  LE  CARACTÈRE 
ET  NÉCESSITANT  UN  DOUIJLE  MARBRE 


DÉSIGNATION 

Il  AUTEUR 

SURFACE  MINIMUM  DU  COUPON 

En  points 

En  millimètres 

En  points 
typographiques 

En  millimètres 

4 

100 

37,5 

54  sur  150 

20,25  sur  55,25 

100 

37,5 

80  sur  175 

30,00  sur  68,00 

6 

100 

37,5 

140  siii-  230 

52,00  sur  86,50 

N"  7 

IfiO 

60,0 

Variable 

Variable 

La  première  opération  qui  se  présente  est  de  prendre  une 
épreuve  du  titre,  faite  sur  papier  fort,  et  de  la  découper  aux 
endroits  exacts  du  numérotage.  Cette  épreuve,  ainsi  découpée 
et  posée  sur  le  châssis,  recto  en  dessous,  indique  la  place 
respective  de  chacun  des  numéroteurs  devant  être  intercalés 
dans  la  forme. 

Après  avoir  légèrement  graissé  le  châssis  proprement  dit, 
on  le  i)lace  sur  un  marbre  et  l'on  détermine  au  moyen  de 
l'épreuve  découpée  la  i)risc  de  la  feuille  par  les  pinces  de  la 
machine  sur  laquelle  doit  être  installé  le  châssis  automatique. 
Généralement,  sur  la  barre  du  châssis  correspondant  au  côté 
du  buttoir,  la  prise  est  indiquée  })ar  un  trait  ou  un  coup  de 
pointeau,  fait  au  préalable  par  l'ouvrier  chargé  du  fonctionne- 
ment de  la  machine. 

Pour  rendre  nos  explications  plus  claires,  nous  supposerons 
avoir  à  établir  le  numérotage  d'un  titre  comprenant  le  numéro 
de  la  souche,  celui  du  titre,  celui  de  la  série,  et  cinquante 
coupons,  dont  dix  en  hauteur  et  cinq  en  largeur. 

Nous  supposerons,  également,  que  le  format  du  titre  nous 
oblige  à  employer  un  cadre  de  renvoi. 

Ici  se  place  une  indication  importante  (jui  fera  l'objet  d'un 
[)aragraphe  spécial  |)our  ne  laisser  subsister  aucune  lacune. 
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La  position  des  niimémlcurs  par  rapport  à  la  macliine  sur 
la(|iielle  est  installé  le  châssis  automatique  peut  être  parallèle 
ou  perpendiculaire  à  Taxe  du  cylindre  d'impression.  L'une  et 
l'autre  de  ces  dispositions  différentes  dépendent  du  sens  dans 
lequel  s'effectue  le  tirage  du  texte  et,  naturellement,  de  la 
situation  des  pointures  sur  la  feuille. 

La  disposition  i)arallèle  présente  un  certain  inconvénient 
qui,  cependant,  est  peu  fréquent  dans  la  pratique.  L'impression 
ayant  lieu  dans  le  sens  de  la  rotation  des  molettes,  celles-ci, 
par  le  choc  des  rouleaux  ou  du  cylindre  de  pression,  peuvent 
tourner  sur  elles-mêmes  et  avancer  ainsi  d'un  chiffre  avant  le 


FiG.  102.  ~  Mécanisme  de  commande  pour  le  numérotage  perpendiculaire. 


changement  produit  par  le  mécanisme.  Nous  le  répétons,  cet 
inconvénient  est  très  rare,  mais  cependant  on  le  prend  comme 
prétexte  pour  donner  la  préférence  à  la  disposition  perpendi- 
culaire, où  la  rotation  accidentelle  d'une  molette  devient 
impossible. 

Le  mécanisme  de  commande  est  établi  pour  chacun  des  cas 
et  s'applique  indistinctement  sur  le  coté  du  châssis  ou  en 
avant,  selon  le  genre  de  numérotage. 

Nous  avons  donné  la  description  du  mécanisme  de  com- 
mande pour  le  numérotage  dit  perpendiculaire,  disposé  sur  le 
côté  du  châssis.  Celui  employé  pour  le  numérotage  parallèle 
s'installe  en  avant,  conligu  à  la  table  à  encre  de  la  machine. 

La  figure  102  en  donne  un  aperçu  général.  Sur  le  buttoir  se 
trouve  fixé  au  moyen  d'écrous  un  mouvement  à  genouillère. 

Quant  au  numérotage  oblique,  il  est  rarement  appliqué,  et 
consiste  à  placer  les  numéroteurs  dans  la  forme  de  façon  qu'ils 
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soient  obliques  par  rapport  aux  bords  de  la  feuille;  il  s'obtient 
à  l'aide  d'un  mécanisme  nommé  renvoi  de  sonnette  (fii^.  103). 

Le  numérotage  d'équerre  est  assez  fréquemment  employé. 
Le  mouvement  de  la  tringle  conductrice  est  transmis  aux 
lumiéroteurs  placés  perpendiculairement  à  tous  les  autres  au 
moyen  de  renvois  de  sonnette.  Ce  mécanisme  se  compose  d'un 
cube  en  bronze  sur  lequel  est  maintenu  librement,  à  l'aide 
d'une  vis  à  tete  ronde,  une  pièce  en  acier  terminée  à  angle 
droit  par  deux  tetons.  Chaque  teton  est  pris  dans  l'alvéole  d'un 
goujon  en  acier  placé  au  préalable  dans  une  cage  ordinaire. 


FiG.  103.  —  Renvoi  de  sonnette. 


Le  mouvement  de  ce  mécanisme  est  facile  à  saisir  :  la  tringle 
décommande,  traversant  l'un  des  goujons,  par  son  action  sur 
le  renvoi  de  sonnette,  produit  le  mouvement  perpendiculaire 
de  la  tringle  des  numéroteurs. 

Poursuivons  les  explications  concernant  le  montage  du  châs- 
sis. La  partie  supérieure  de  la  plaque  de  commande  ayant  été 
dévissée,  on  la  sépare  afin  d'introduire  dans  la  rainure  prati- 
quée au  long  de  la  partie  inférieure  la  tête  trapéziforme  des 
différentes  tringles  conductrices.  Dans  le  cas  qui  nous  occupe, 
on  établit  à  chaque  bout  de  la  plaque  de  commande  une 
tringle  suffisamment  longue  pour  rejoindre  le  cadre  de  renvoi 
et  établir  une  communication  directe  entre  les  deux  organes  du 
mouvement  général.  On  dispose  ensuite  dans  la  même  rainure 
les  cinq  tringles  conductrices  des  numéroteurs,  en  les  mettant 
à  peu  près  à  leur  place  respective.  Il  faut  avoir  soin,  lorsque 
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la  ])artio  siipérieiiro  a  rlp  remise  en  place,  de  ne  pas  serrei'  à 
fond  les  qnali'e  vis  la  fixant  snr  la  partie  inférienre,  afin  d'avoir 
la  facilité  de  glisser  sans  force  les  tringles  au  moment  on  Ton 
doit  placer  exactement  les  numéroteurs. 

Sur  chacune  des  cinq  tringles  on  enfile  dix  goujons  en  acier, 
après  avoir  toutefois  eu  la  précaution  de  graisser  légèrement 
la  tringle  et  de  desserrer  les  vis  à  tête  carrée  des  goujons  à 
l'aide  d'une  clé  spéciale.  Chaque  goujon  est  ensuite  introduit 
dans  une  cage,  où,  par  le  fait,  la  tringle  se  trouve  enclavée. 
Enfin,  les  cinquante  numéroteurs  des  coupons  sont  disposés  au 
long  des  tringles,  par  colonnes  de  dix,  leur  tige  de  commande 
reposant  dans  l'alvéole  du  goujon  en  acier.  Les  numéroteurs 
sont  séparés  entre  eux  par  les  espaces,  leur  distance  respec- 
tive de  chiffre  à  chiffre  étant  indiquée  par  la  feuille  découpée. 
Cette  dernière  sert  également  à  distancer  les  numéroteurs  dans 
le  sens  de  la  longueur;  ce  sont  alors  des  interlignes  qui  éta- 
blissent les  distances.  Une  fois  les  numéroteurs  en  place,  à 
l'aide  de  lingots  pontés,  les  tringles  sont  recouvertes  entière- 
ment, sans,  cependant,  qu'il  se  produise  le  moindre  frottement 
contre  le  plomb.  Les  vides  de  la  forme  sont  alors  garnis  et 
comblés  par  des  lingots  de  diverses  dimensions,  jusqu'à  ce  que 
les  numéroteurs  se  trouvent  parfaitement  enclavés  et  soigneu- 
sement justifiés  dans  tous  les  sens.  Il  est  bon  que  les  tringles 
actionnant  le  cadre  de  renvoi  se  meuvent  dans  toute  leur  lon- 
gueur à  l'intérieur  des  lingots  à  gorge. 

Une  fois  la  partie  de  la  forme  comprenant  les  numéroteurs 
de  coupons  en  bon  état,  on  procède  à  l'installation  du  numéro- 
teur du  titre  et  de  celui  de  la  série,  tous  deux  actionnés  par  le 
cadre  de  renvoi.  A  l'aide  de  la  feuille  découpée  on  place  les 
numéroteurs  à  gros  chiffres.  Chaque  tringle  conductrice  est 
introduite  dans  le  cadre  de  renvoi  ;  leur  longueur  dépend  de  la 
distance  de  ce  dernier  au  numéroteur.  Les  deux  bouts  sont 
taraudés;  l'un  est  pris  dans  le  cadre  de  renvoi  et  s'y  trouve 
maintenu  par  deux  écrous;  l'autre  se  visse  dans  le  goujon 
d'acier,  qui  est  taraudé  intérieurement  à  celle  intention.  La 
cage  des  numéroteurs  à  gros  chiffres  est  en  l)ronze. 
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Lorsque  les  numéroteurs  du  titre  et  de  la  série  sont  en  place, 
on  installe  de  la  môme  manière  celui  de  la  souche  et  l'on 
remplit  les  vides  par  des  lini'ots. 

Il  est  de  la  plus  grande  importance  (jue  la  justification  du 
châssis  soit  absolument  parfaite  ;  toutes  les  pièces  et  parties 
de  la  forme  doivent  ne  former  qu'un  tout  homogène,  sans 
solution  de  continuité.  Les  tringles  seules,  dans  ces  conditions, 
seront  mises  en  mouvement,  tout  le  reste  de  la  forme  restant 
immobile. 

La  composition  étant  terminée,  on  procède  au  serrage  de  la 
forme  à  l'aide  d'une  clé  spéciale  s'adaptant  à  la  tète  pentago- 
nale  des  vis  de  serrage.  Il  est  nécessaire  de  serrer  carrément^ 
c'est-à-dire  commencer  par  les  vis  du  fond  en  alternant  d'un 
côté  à  l'autre,  et  en  serrant  successivement,  sans  forcer,  une 
vis  après  l'autre. 

Pour  se  rendre  compte  de  l'état  général  de  la  justification, 
on  soulève  quelque  peu  le  châssis,  en  lui  communiquant  de 
légères  secousses  contre  le  marbre.  Le  manque  de  justification 
se  traduit  par  la  descente  au-dessous  du  niveau  général  des 
lingots  mal  justifiés.  On  y  remédie  en  replaçant  le  châssis  sur 
le  marbre,  et,  après  avoir  desserré  la  forme,  on  ajoute  des 
interlignes  là  où  le  manque  de  justification  s'est  produit. 

Mue  sous  presse.  —  N'importe  quelle  machine,  en  blanc 
ou  en  retiration,  peut  servir  au  numérotage  avec  les  numéro- 
teurs ayant  la  hauteur  du  caractère.  Mais,  du  moment  oii  le 
numérotage  est  exécuté  avec  gros  chiffres,  c'est-à-dire  avec 
des  numéroteurs  dépassant  la  hauteur  normale  du  caractère,  la 
machine  doit  être  munie  d'un  double  marbre.  Le  double  marbre 
est  une  plaque  de  fonte  parfaitement  dressée  et  rodée  s'adap- 
tant au  marl3re  proprement  dit,  dont  il  a  la  même  longueur  et  la 
même  largeur.  Dans  ce  cas,  le  marbre  se  trouve  en  contre-bas, 
et  l'épaisseur  du  double  marbre  correspond  exactement  à  la 
dilïérence  existant  entre  les  numéroteurs  à  gros  chiffres  et  la 
hauteur  du  caractère. 

Par  sa  disposition,  la  machine  lithographique,  dont  le  marbre 
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est  mobile,  permet  Fadaptatioii  facile  à  tous  les  types  de  numé- 
roteurs sans  aucun  changement  de  pièces  ou  organes. 

De  son  côté,  la  machine  à  deux  couleurs  devient  un  auxiliaire 
précieux  pour  le  numérotage,  lorsqu'il  s'agit  surtout  de  tirages 
à  grand  nombre.  On  peut  y  imprimer  à  la  fois  et  le  texte  et  les 
numéros.  Le  châssis  s'installant  sur  le  marbre  de  la  machine, 
quelle  qu'elle  soit,  il  participe  nécessairement  à  son  mouve- 
ment de  va-et-vient. 

Le  changement  de  chiffres  a  lieu  au  moment  où  le  marbre 
arrive  à  fin  de  course.  Dans  cette  position  du  marbre,  la  tige 
latérale  du  châssis  automatique,  à  laquelle  nous  avons  donné 
le  nom  de  buttoir,  vient  présenter  son  extrémité  devant  une 
téte  de  vis  formant  butée.  Par  un  contact  rapide,  la  tige  se 
trouve  poussée  en  avant  et,  ainsi  que  nous  l'avons  indiqué 
précédemment,  tout  le  mécanisme  entre  en  fonction  pour 
produire  l'évolution  de  toutes  les  molettes  de  la  forme,  qui, 
tournant  sur  elles-mêmes,  présentent  à  l'impression  le  chiffre 
suivant.  La  tête  de  la  butée  est  perforée  de  deux  orifices  dans 
lesquels  peut  pénétrer  le  bout  d'une  broche.  Quant  au  pas  de 
vis,  il  se  trouve  pris  dans  un  manchon  fixé  au  l)âti  même  de 
la  machine,  en  contre-bas  du  marbre. 

Le  réglage  de  la  butée  est  des  plus  simples,  mais  il  demande 
une  grande  attention;  un  excès  de  poussée  communiquée  à  la 
tringle  latérale  peut  déterminer  la  rupture  du  mécanisme.  On 
procède  de  la  manière  suivante  :  à  l'aide  de  la  broche,  on 
visse  d'abord  la  butée  jusqu'à  ce  que  la  tête  soit  reculée 
contre  le  manchon.  Puis,  on  amène  doucement  le  marbre  à 
bout  de  course.  Dans  cette  position,  on  avance  la  tête  de  la 
vis  contre  l'extrémité  de  la  tringle  latérale,  puis  on  recule 
peu  à  peu  le  marbre  en  continuant  à  avancer  la  tête  de  la 
vis  d'une  quantité  égale  à  la  course  de  la  tringle  latérale 
nécessaire  au  fonctionnement  des  numéroteurs. 

Cette  opération  doit  être  faite  avec  beaucoup  de  soin;  il  est 
de  plus  utile,  avant  tout,  de  déterminer  par  un  trait  sur  la 
tringle  latérale  elle-même  la  course  maximum  (pi'exige  le 
fonctionnement  parfait  des  molettes. 
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A  rrêt  du  numérotage .  —  Comme  il  est  nécessaire  pendant 
le  tirage  de  pouvoir  suspendre  le  numérotage  sans  arrêter  la 
marche  de  la  machine,  on  a  mis  la  butée  en  communication 
avec  un  enclenchement  fonctionnant  au  pied,  et  installé  à 
proximité  du  margeur.  Ce  mouvement  d'enclenchement  est 
ainsi  construit  :  un  petit  arbre  vertical,  placé  en  dehors  du 
bâti,  au-dessus  du  marchepied  du  margeur,  supporte  dans 
sa  partie  basse  une  pédale,  au-dessous  de  laquelle  une  em- 
base sert  d'arrêt  à  un  ressort  à  boudin  entourant  l'arbre. 
Celui-ci,  à  peu  prés  au  milieu  de  sa  longueur,  est  muni 
d'une  espèce  de  bouton  peu  saillant  dirigé  vers  le  bâti  de  la 
machine.  A  cette  môme  place,  entre  l'arbre  et  le  bâti,  une 
pièce  plate,  dite  jambière^  terminée  en  spatule  arrondie, 
s'allonge  horizontalement,  de  façon  à  se  trouver  en  communi- 
cation directe  avec  la  jambe  du  margeur.  En  face  du  bouton, 
la  jambière  est  creusée  d'un  trou  rond  ayant  ])our  diamètre 
celui  du  susdit  bouton  qui  doit  y  pénétrer  lorsque  le  margeur, 
appuyant  le  pied  sur  la  pédale,  fait  descendre  l'arbre,  amenant 
ainsi  le  bouton  devant  l'orifice  de  la  jambière.  Un  ressort  à 
boudin,  placé  entre  cette  dernière  et  le  bâti  de  la  machine, 
produit  l'enclenchement.  Dans  cette  position,  le  ressort  à  bou- 
din de  l'arbre  se  trouve  comprimé  par  l'embase;  mais  au 
moment  où  le  margeur,  d'un  mouvement  de  jambe,  déclen- 
che le  mécanisme,  le  ressort  de  chasse  fait  remonter  l'arbre, 
qui  reprend  alors  sa  position  première.  Le  déclenchement 
est  mis  en  rapport  avec  la  butée  par  l'intermédiaire  d'un 
axe  horizontal  établi  à  la  partie  supérieure  du  bâti.  Il  résulte 
de  la  dis-position  générale  de  ce  mécanisme  le  mouvement 
d'avance  ou  de  recul  de  la  butée,  qui,  selon  sa  position  par 
rapport  à  la  tringle  latérale  du  châssis,  donne  ou  refuse  le 
contact  nécessaire  au  changement  de  chiffres  des  numéroteurs. 

Nettoyage  et  gra'u^mge  des  manéroteiirs.  —  Les  numéro- 
teurs ne  fonctionneront  convenablement  qu'à  la  condition 
expresse  d'être  propres,  bien  graissés,  et  (jue  la  tige  de  com- 
mande soit  exactement  en  place. 
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Lorsque  les  niimérolenrs  sont  neufs,  il  suflil de  les  graisser 
avant  de  les  mettre  en  place;  mais  s'ils  ont  été  encrés,  ou 
s'ils  ont  fourni  un  tirage  quelconque,  il  est  nécessaire  de  les 
nettoyer.  Sans  celte  précaution  élémentaire,  mais  absolument 
indispensable  au  bon  fonctionnement  des  molettes,  le  numé- 
rotage devient  impossible,  sinon  défectueux.  Il  ne  faut  pas 
attendre  que  les  numéroteurs  fonctionnent  mal  pour  penser 
au  graissage;  on  doit,  au  contraire,  s'y  prendre  à  l'avance  et 
ne  pas  rester  plus  d'une  huitaine  de  jours  sans  procéder  au 
nettoyage  général  du  châssis  automatique,  qui  se  pratique  de 
la  manière  suivante.  Les  numéroteurs  sont  plongés  un  à  un 
dans  une  cuve  plate  contenant  de  la  benzine  en  quantité  suf- 
fisante pour  que  le  liquide  recouvre  et  baigne  complètement 
les  molettes.  Après  vingt-quatre  heures  d'immersion,  les 
numéroteurs  sont  sortis  du  bain  pour  être  placés  dans  une 
seconde  cuve  pleine  de  benzine  propre.  On  les  y  laisse  égale- 
ment vingt-quatre  heures,  puis  on  les  met  sécher  à  l'air. 
L'emploi  d'une  brosse  quelconque,  même  très  douce,  doit 
être  absolument  repoussé,  le  mécanisme  pouvant  se  trouver 
gêné  et  paralysé  par  l'intrusion  dans  ses  organes  de  poils  ou 
de  crins  enlevés  de  la  brosse. 

Le  graissage  des  numéroteurs  doit  être  fait  avec  de  l'huile 
fine  d'horlogerie,  et  en  se  servant  d'une  petite  lame  de  zinc  ou 
de  cuivre  pouvant  passer  entre  les  molettes.  L'emploi  du 
])inceau  présente  le  même  inconvénient  que  celui  de  la  brosse 
et  offre  en  outre  le  désagrément  découvrir  d'huile  les  chiffres, 
cause  de  longueur  au  moment  du  tirage.  Versant  une  petite 
(juantité  d'huile  dans  un  godet,  ou  tout  autre  récipient  de  capa- 
cité minime,  on  y  trempe  la  lame  de  métal  afin  de  recueillir 
un  peu  d'huile  que  l'on  introduit  tour  à  tour  entre  chacune 
des  molettes  ;  on  lubrifie  également  le  pignon  et  le  mécanisme 
de  commande.  Lorsque  les  numéroteurs  ont  été  remis  en  place 
dans  la  forme,  on  laisse  tomber  une  goutte  sur  chaque  tige  de 
commande.  On  graisse  également  la  tringle  latérale  en  la 
faisant  jouer  plusieurs  fois  dans  sa  coulisse.  Après  avoir 
desserré  la  vis  de  chacune  des  bielles  de  la  plaque  de  com- 
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mande,  ainsi  (|ue  celles  des  renvois  de  sonnette,  on  laisse 
tomber  une  goutte  d'huile  sur  chaque  articulation  ;  puis, 
toutes  les  vis  ayant  été  serrées  à  fond,  on  fait  mouvoir  à  la 
main,  et  à  plusieurs  reprises,  la  tringle  latérale,  ou  buttoir, 
pour  s'assurer  du  fonctionnement  général,  et  aussi  afin  de 
faire  pénétrer  l'huile  dans  toutes  les  parties  du  mécanisme. 
Au  préalable,  il  faut  avoir  soin  de  serrer  la  forme  et  de  fixer 
les  goujons  sur  les  tringles.  En  serrant  les  vis  des  goujons, 
au  moyen  d'une  clé  à  manche,  on  agira  sans  forcer  pour  ne 
pas  rompre  la  tète  carrée  des  vis,  cpii  sont  en  acier  trempé  et, 
l)ar  le  fait,  de  nature  cassante.  Avant  de  serrer  la  vis  d'un 
goujon,  il  est  nécessaire,  à  V ^ide  d'un pied-de-ùic/ie  en  cuivre, 
de  pousser  le  goujon  vers  la  commande,  et  de  le  maintenir 
dans  cette  position  en  serrant  lavis.  Cette  précaution  est  d'une 
très  grande  importance  quant  au  fonctionnement  des  molettes. 
Il  faut  que  le  goujon  communique  à  la  tige  du  numéroteur 
la  course  suffisante  pour  produire  chaque  évolution  de  la 
molette  des  unités,  qui,  elle,  transmet  le  mouvement  aux  autres 
molettes  du  même  numéroteur. 

Quand  les  numéroteurs  sont  en  place  dans  la  forme  et  que 
celle-ci  est  serrée,  s'il  s'agit  d'un  changement  de  chiffres  à  la 
main,  il  faut  avant  tout  introduire  une  réglette  de  six  ou  neuf 
points  entre  la  barre  du  châssis  et  la  plaque  de  commande. 
Cette  mesure  a  pour  objet  de  dégager  le  pignon,  qui  n'est  plus 
alors  maintenu  par  le  cliquet.  Sans  cette  précaution  impor- 
tante, le  mécanisme  des  numéroteurs  risque  fort  d'être  inuti- 
lisé. Pour  faire  tourner  les  molettes  et  les  amener  aux  chifi'res 
voulus,  on  se  sert  d'un  petit  morceau  de  buffle  ou  de  bois  dur. 
11  serait  nuisible  d'employer  un  outil  de  métal  dont  le  contact 
pourrait  détériorer  les  molettes. 

Remplacement  des  molettes,  —  Le  remplacement  des 
molettes  usées  ou  détériorées  est  fort  simple  et  ne  nécessite 
pas  la  ï)résence  d'un  ouvrier  spécial.  Avec  du  soin  et  un  peu 
de  pratique,  il  est  facile  à  une  personne  ayant  quehpie  habi- 
tude de  la  mécanique  de  changvries  molettes  des  numéroteurs. 
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Oïl  desserre  d'abord  les  deux  vis  qui  maintiennent  l'axe  des 
molettes  à  l'intérieur  du  bâti  de  bronze  ;  puis,  à  l'aide  d'un 
bout  de  bois,  on  pousse  peu  à  peu  l'axe  du  côté  opposé  de  la 
commande,  de  façon  à  sortir  librement  les  viroles,  et  ensuite 
les  molettes  à  remplacer.  Lorsque  le  changement  est  effectué, 
on  replace  les  viroles,  mais  avant  d'assujettir  l'axe  il  est  bon 
de  sonder  légèrement,  du  bout  des  doigts,  l'ensemble  des 
molettes  pour  s'assurer  qu'il  n'existe  aucune  gêne  dans  leur 
mouvement  de  rotation.  Le  moindre  frottement  de  deux 
molettes  voisines  em[)éclierait  tout  changement  de  chiffre, 
et  ce  frottement  peut  être  le  résultat  d'un  excès  de  serrage 
des  viroles.  D'autre  part,  il  est  indispensable  que  le  jeu  néces- 
saire au  bon  fonctionnement  des  molettes  ne  soit  pas  exagéré, 
afin  d'éviter  l'introduction  des  ressorts  d'arrêt  entre  chacune 
d'elles.  Ce  serait  là  une  cause  de  complet  désarroi  dans  le 
numérotage  pendant  l'impression. 

Numérotage  en  identique  et  avec  chiffres  de  r/arantie.  — 
Depuis  quelques  années,  le  numérotage  mécanique  est  entré 
dans  une  nouvelle  voie,  et  chaque  jour  les  hommes  spéciaux 
font  faire  de  nouveaux  progrés  à  cette  question,  qui  intéresse  à 
un  si  haut  degré  les  compagnies  financières,  industrielles  et 
commerciales.  Pour  rendre  la  falsification  plus  difficile,  on 
possède  aujourd'hui  le  moyen  d'imprimer  en  identique  les 
numéros  des  titres.  Nous  avons  vu  que  l'impression  en  iden- 
tique consiste  à  reproduire  exactement  au  verso  de  la  feuille 
le  tirage  du  recto.  Deux  procédés  se  présentent  pour  obtenir 
un  numérotage  en  identique. 

Le  premier,  adapté  aux  machines  en  blanc,  porte  sur  l'appli- 
cation d'un  mécanisme  fort  simple  permettant  à  la  butée  de 
se  dérober  une  fois  sur  deux.  On  effectue  alors  le  tirage  comme 
nous  l'avons  indiqué  lorsque  nous  nous  sommes  occupé  de 
l'impression  du  texte  en  identique. 

Le  second  procédé  porte  sur  l'emploi  d'une  machine  dite 
à  retiration.  Il  est  donc  facile,  en  plaçant  un  châssis 
automatiipie  sur  chacun  des  marbres,  et  en  établissant  la 
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coïncidence  absolument  exacte  entre  les  flenx  formes,  c'est- 
à-dire  le  rcfjhtre  rigourenx  des  chiffres  du  verso  sur  ceux  du 
recto,  il  est  donc  facile,  disons-nous,  d'obtenir  le  tirage  en 
identique.  Inutile  d'ajouter  que,  dans  ce  cas,  l'on  doit  adapter 
à  la  machine  une  butée  à  chaque  extrémité  des  bâtis,  afin  de 
produire  le  changement  de  chiffres  à  chaque  fin  de  course  des 
marbres.  Ce  genre  d'impression  demande  un  soin  tout  parti- 
culier et  une  attention  toujours  en  éveil,  ce  dont  un  petit 
nombre  d'ouvriers  sont  capables.  Aussi  ne  devra4-on  confier 
un  pareil  travail  qu'à  des  spécialistes  ofi'rant  toute  garantie  de 
réussite  et  de  bonne  exécution. 

Quant  au  numérotage  avec  chiffres  de  garantie^  l'impres- 
sion se  complique  d'une  ombre  en  couleur,  bistre,  bleu,  rose, 
ocre,  etc.,  venant  border  respectivement  chaque  chiffre.  Le 
tirage  est  exécuté  à  la  machine  à  deux  couleurs  au  moyen  de 
deux  châssis  automatiques,  un  sur  chaque  marbre,  naturelle- 
ment. Pour  obtenir  cet  effet  d'ombre,  il  suffit  d'un  léger  écart 
de  repérage  en  hauteur  et  de  côté,  écart  ne  dépassant  pas 
toutefois  l'épaisseur  du  plein  des  chiffres.  La  mise  en  train 
aidant,  le  résultat,  comme  impression,  peut  être  absolument 
parfait  si  le  travail  est  entre  les  mains  d'un  praticien  suffi- 
samment expérimenté. 

Timbre  sec.  —  L'estampation  d'un  timbre  sec  sur  chaque 
coupon  et  sur  le  corps  du  titre  devient  une  garantie  de  plus 
contre  toute  tentative  de  falsification.  Le  timbre  est  gravé  en 
creux  sur  acier  ;  il  est  généralement  circulaire,  mais  on  peut 
lui  donner  n'importe  quelle  forme. 

L'apposition  du  timbre  sec  est  faite  soit  au  moyen  d'un 
balancier,  soit  à  l'aide  d'une  machine  à  imprimer.  Dans  le 
l)remier  cas,  le  timbre  doit  être  surmonté  d'une  tige  permet- 
tant son  maintien  sur  l'arbre  du  balancier,  le  type  lui-môme 
servant  à  l'estampation.  Avec  l'emploi  de  la  machine  typogra- 
phique, ce  sont  des  reproductions  galvanoplasti((ues  du  type, 
dont  on  compose  une  forme,  (jui,  soumises  à  la  j)ression  du 
cylindre,  produisent  le  relief  sur  le  ])apier. 
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Le  timbrage  au  balancier  est  une  opération  courante.  Le 
plus  petit  commerçant  possède  presque  toujours  un  timbre  sec 
portant  la  raison  sociale  de  sa  maison.  Le  balancier  est  donc 
un  appareil  fort  répandu  sur  le  compte  duquel  il  nous  paraît 
inutile  de  nous  étendre  longuement.  C'est  un  arbre  portant 
un  pas  de  vis  à  la  partie  supérieure,  et  surmonté  d'un  bras 
transversal  dont  chaque  extrémité  est  garnie  d'une  boule  ou 
lentille  pesante.  La  partie  inférieure  de  l'arbre  supporte  une 
noix  dans  laquelle  on  introduit  la  tige  du  timbre  qui  est  prise  et 
maintenue  soit  par  un  écrou,  soit  par  une  goupille.  Directe- 
ment sous  la  noix,  exactement  dans  le  centre  de  l'arbre,  se 
trouve  un  support  en  acier,  disposé  pour  recevoir  la  contre- 
[)artie  du  timbre,  ou  simplement  un  morceau  de  cuir.  La. 
contre-partie  du  timbre  est  une  plaque  d'acier  trempé  sur 
laquelle  la  gravure  du  timbre  est  reproduite  en  relief;  ce 
relief  correspond  mathématiquement  à  la  gravure  en  creux  du 
timbre;  il  s'y  adapte  et  y  pénétre  au  moment  de  l'estampation, 
repoussant  ainsi  la  pâte  du  papier  et  produisant  un  gaufrage 
ineffaçable. 

La  contre-partie  du  timbre  est  facile  à  établir  avec  le  cuir 
en  humectant  celui-ci  d'un  peu  d'huile  pour  l'assouplir,  puis 
en  timbrant  dessus  à  plusieurs  reprises  sans  interposer  de 
papier.  Queh^ues  coups  fortement  appliqués,  en  poussant  les 
boules,  produisent  un  relief  suffisant.  Une  fois  le  relief  à  son 
point,  à  l'aide  d'un  canif  on  adoucit  le  bourrelet  bordant  la 
contre-partie  afin  que  le  papier,  sous  la  pression  du  timbre, 
ne  se  fendille  point  à  l'entour  de  l'estampation. 

Voici,  dans  la  pratique,  de  quelle  manière  on  opère  pour 
timbrer  les  titres  comprenant  plusieurs  appositions.  Une 
personne  s'assied  devant  le  balancier,  c'est  elle  qui  est  chargée 
de  manier  les  feuilles  sous  le  timbre,  faisant  en  sorte  de  placer 
exactement  sur  la  contre-partie  l'endroit  du  titre  devant  rece- 
voir le  coup  du  balancier.  Une  seconde  personne,  placée  aux 
côtés  de  la  première,  fait  fonctionner  le  balancier  au  moyen 
d'une  courroie,  ou  d'une  corde,  dont  un  bout  entoure  soli- 
dement une  des  boules,  et  dont  l'autre  bout  est  entre  ses 
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mains.  Ces  deux  ouvriers  ont  besoin  d'une  certaine  habiUide 
pour  combiner  leurs  mouvements. 

Avant  de  timbrer  les  titres,  on  doit  avoir  la  précaution, 
pour  éviter  tout  maculage,  de  faire  quelques  appositions  sur 
des  feuilles  inutilisées,  mais  propres  et  sans  impression,  afin 
d'éliminer  l'huile  qui  reste  imprégnée  dans  le  cuir,  et  afin  de 
nettoyer  complètement  la  surface  du  timbre.  De  même,  durant 
Testampation,  aussitôt  qu'il  y  a  apparence  de  maculage,  il 
faut  soumettre  à  la  frappe  du  balancier  des  feuilles  servant  de 
décharge. 

Quelquefois  la  fraîcheur  de  l'impression  et  le  délai  restreint 
pour  la  livraison  obligent  d'interposer,  entre  le  timbre  et 
chaque  titre,  une  feuille  de  papier  pelvu'e  pour  éviter  le 
maculage. 

Le  timbrage  à  la  machine  est  plus  compliqué  ;  il  demande 
quelques  connaissances  techniques  que  nous  allons  indiquer. 

Avant  tout,  la  machine  sur  laquelle  on  opère  doit  offrir  assez 
de  solidité  pour  supporter  l'énorme  pression  et  les  chocs 
successifs  du  timbrage.  Toute  machine  employée  à  cette  opé- 
ration est  rapidement  mise  hors  de  service,  ou  toutefois  quelque 
peu  endommagée.  Aussi  serait-il  à  désirer  qu'une  machine 
s[)éciale  pour  ce  genre  de  travail  fût  construite,  en  adoptant 
la  pression  plate,  c'est-à-dire  l'emploi  d'une  platine  et  non 
d'un  cylindre,  et  en  donnant  à  tous  les  organes  une  résistance 
suffisante.  Puisque  cette  machine  n'existe  pas  pour  le  moment, 
occupons-nous  de  celle,  dite  en  blanc,  dont  on  se  sert  faute 
d'un  autre  système  de  presse  mécanique. 

Le  résultat  du  timbrage  dépend  entièrement  de  l'habil- 
lage du  cylindre  de  pression.  Et  le  seul  moyen  d'obtenir 
une  estampation  véritablement  pratique,  ainsi  qu'un  gaufrage 
régulier  et  suffisant  du  papier,  consiste  à  garnir  le  cylindre 
d'un  cuir  épais  et  souple.  La  souplesse  est  un  point  très 
important,  car  il  faut  établir  sur  le  cuir  la  contre-partie  du 
timbre,  ainsi  (]u'on  le  fait  i)our  le  timbrage  au  balancier.  Le 
grand  avantage  de  la  machine  est  de  pouvoir  timbrer  d'un 
seul  coup  un  certain  nombre  de  timbres.  Dans  ce  cas,  il  y  a  lieu 
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d'élablii'  une  forme  conlenanl  aiilaiil  do  timbres  qu'en  com- 
porte le  titre  à  timbrer.  On  a  recours  alors  à  la  galvanoplastie, 
afin  de  reproduire  le  liml)re-type  autant  de  fois  que  cela  est 
nécessaire  pour  compléter  la  forme.  Chaque  galvano  est  soli- 
dement soudé  sur  plomb,  et  les  blocs,  surmontés  de  leur 
galvano,  doivent  être  exactement  de  la  hauteur  du  caractère, 
ou  toutefois  de  même  hauteur  entre  eux.  Autant  que  possible, 
il  y  a  lieu  d'éviter  le  collage  de  béquets  sous  les  blocs;  la 
forte  pression  produisant  un  véritable  laminage,  ces  béquets 
ne  tarderaient  pas  à  être  décollés  et  à  glisser  en  dehors  des 
blocs.  Au  cas  où  les  galvanos  devraient  être  surélevés,  il 
serait  préférable  de  placer  sur  le  marbre  une  plaque  de  zinc 
plus  ou  moins  épaisse  sur  laquelle  serait  posée  la  forme. 

La  distance  voulue  entre  chaque  timbre  est  déterminée  à 
l'aide  du  titre  imprimé,  et  la  séparation  respective  des  galvanos 
entre  eux  s'obtient  par  l'assemblage  de  lingots  en  plomb 
venant  les  encastrer  et  les  maintenir  solidement  eu  place. 

Pour  obtenir  la  contre-partie  des  timbres,  il  suffit  d'humec- 
ter légèrement  d'huile  la  surface  extérieure  du  cuir  et  de  lais- 
ser rouler  la  machine  à  blanc ^  c'est-à-dire  sans  interposer  de 
feuille,  de  façon  (jue  la  pression  du  cuir  ait  lieu  directement 
sur  les  galvanos,  cela  toutefois  après  avoir  réglé  la  hauteur 
et  la  pression  du  cylindre.  Après  une  centaine  de  tours,  oji 
arrête  la  machine  pour  timbrer  une  feuille.  Cette  feuille  indique 
les  endroits  où  le  cuir  doit  être  gratté  ou  enlevé,  afin  que  la  pres- 
sion ne  fasse  pas  fendre  ou  rompre  le  papier,  ainsi  que  border 
l'estampation  des  timbres.  On  renouvelle  cette  première  opé- 
ration après  avoir  humecté  à  nouveau  le  cuir  à  l'endroit  des 
timbres.  Le  relief  étant  régulier  et  parfaitement  net,  on  peut 
l)rocéder  alors  au  timbrage  des  titres. 

Pendant  le  tirage,  pour  relever  l'encre  des  galvanos  qu'y 
dépose  peu  à  peu  l'impression  du  titre,  on  installe  sur  la 
machine  un  ou  deux  rouleaux  toucheurs  n'ayant  pas  encore 
servi.  Parfois,  il  y  a  nécessité  de  saupoudrer  les  susdits  rou- 
leaux de  talc  ;  mais,  généralement,  le  mordant  même  de  la 
pâte  des  rouleaux  suffit  pour  nettoyer  les  timbres.  Sans  cette 
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précaulioli  impoilaiiic,  resiampation  ap[)araîlraiL  Luiile  ma- 
culée par  reiicre  du  texte  ou  la  couleur  du  fond. 

Les  timbres  ne  doivent  couvrir  ni  le  numérotage  ni  les 
signatures  ;  il  est  d'usage  et  de  rigueur  de  laisser  intactes  ces 
indications  de  garantie. 

Quant  aux  timbres  humides^  el  en  identique,  ils  sont  obte- 
nus au  moyen  de  types  gravés  en  relief  et  non  en  creux  ;  ils 
s'impriment  en  couleur  de  la  même  manière  (jue  le  texte. 


VOCABILAIUE  ANALYTIOUE 


Acide.  Vulgairement,  un  (icixle  ollVe  à  l'idée  tout  ce  qui  est  aigre  au 
jtalais,  et  ou  croit  exprimer  synoîiymement  une  liqueur  aigre,  disant 
que  c'est  une  liqueur  acide.  Les  chimistes  ont,  à  ce  sujet,  des  notions 
très  dilTérentes,  qualiliant  comme  acides  certaines  suljstanccs  qui  sont 
loin  de  produire  au  goût  la  sensation  particulière  dont  nous  parlons. 
Ce  qui  constitue  essentiellement  en  chimie  la  qualité  d'acide  est  l'en- 
semble de  divers  caractères  qui  échappent  à  l'intelligence  du  vulgaire 
et  que  tout  le  monde  n'a  pas  le  moyen  ou  l'habileté  de  reconnaître. 
Sans  vouloir  entrer  dans  des  explications  purement  scientitiques,  nous 
dirons  cependant  qu'un  acide  est  tout  corps  pouvant  se  combiner  avec  un 
oxyde  ou  avec  une  base  salihable  pour  former  un  sel.  Le  mot  acide  peut 
se  déterminer  ainsi  :  toute  substance  capable  de  rougir  la  teinture  bleue 
de  tournesol.  On  peut  ajouter,  pour  être  plus  scientifique  :  tout  corps 
ayant  pour  caractère  de  saturer  les  alcalis  et  de  se  porter  au  pôle 
positif  de  la  pile  dans  la  décomposition,  et  aussi  pouvant  jouer  le  rôle 
d'élément  électro-négatif. 

L'hydrogène  produit  aussi  parfois  des  combinaisons  acides  qui 
reçoivent  le  nom  d'hydracides.  L'Iiydracide  est  un  composé  binaire 
non  oxygéné,  présentant  en  divers  cas  les  mêmes  propriétés  que  les 
véritables  acides. 

L'oxygène,  combiné  avec  dilïérents  corps  et  en  dill'érentes  quantités, 
donne  lieu  à  la  formation  de  divers  acides.  Nous  examinerons  unique- 
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raent  ceux  dont  nous  avons  fail  nieiitioM  duiaiil  le  coui's  decet  ouvrage, 
laissant  de  côté  ce  qui  se  rapporte  aux  fonnules  cl  équations  que  nos 
lecteurs  peuvent  trouver  dans  les  traités  de  chimie. 

Acide  acétique.  C'est  lui  qui  forme  la  base  du  vinaigre,  et  constitue  en 
partie  la  sève  des  végétaux  ainsi  que  la  sueur  et  l'urine  des  animaux. 
11  s'obtient  en  plaçant  du  noir  de  platine  dans  une  capsnle,  laquelle  est 
mise  sous  une  cloche  de  verre  dont  les  parois  intérieures  sont  recouvertes 
d'alcool.  La  vapeur  de  cette  substance  se  combine  avec  l'oxygène  de 
l'air  renfei'raé  sous  la  cloche,  donnant,  entre  autres  produits,  l'acide 
acétique. 

Acide  azotique  ou  nitrique.  La  nature  produit  sans  cesse  lacide 
azotique  que  Ton  combine  avec  les  oxydes  métalliques  (potasse,  sodium, 
chaux  et  ammoniaque).  Pour  l'obtenir,  il  suffit  de  l'extraire  des  produits 
naturels  nommés  azotates  et  nitrates.  Celui  qui  le  contient  en  plus 
grande  quantité  est  l'azotate  de  soude,  qui  se  trouve  exclusivement  au 
Pérou.  Cet  acide  se  prépare  en  mettant,  par  moitié,  dans  une  chau- 
dière de  fonte  de  l'azotate  de  soude  et  de  l'acide  sulfurique,  donnant 
toutefois  la  })référence  à  ce  dernier  en  cas  d'excès.  La  chaudière,  her- 
métiquement fermée,  est  soumise  à  l'action  d'un  fourneau  à  réverbère, 
c'est-à-dire  que  la  chaleur  envelo[>pe  complètement  la  chaudière  dispo- 
sée de  façon  que  les  vai)eurs  viennent  se  condenser  dans  une  tourie. 

L'acide  nitrique  qui  se  vend  dans  le  commerce  marque  seulement 
36  degrés  à  l'aréomètre,  bien  que  l'acide  sulfurique  employé  soit  à 
60  degrés  et  parfois  66,  cela  en  raison  de  l'eau  que  les  fabricants  intro- 
duisent au  préalable  dans  les  touries. 

I^'acide  nitrique  préparé  récemment  est  incolore,  mais  en  peu  de 
temps  il  devient  jaune  à  cause  de  sa  décomposition  à  la  lumière.  Les 
tissus  organiques  s'altèrent  facilement  sous  son  inlluence,  commençant 
par  devenir  jaunâtres.  Cet  acide  est  connu  vulgairement  sous  le  nom 
iVeau-forle. 

Acide  borique.  (Vest  la  seule  combinaison  oxygénée  du  borax  que  l'on 
connaisse.  C'est  ce  produit  que  la  nature  élabore  dans  les  entrailles 
mêmes  de  la  terre,  et  les  circonstances  qui  accompagnent  son  appari- 
tion à  la  surface  constituent  un  fait  des  i)lus  curieux  de  la  chimie 
naturelle. 

L'acide  borique  se  cristallise  en  écailles  brillantes,  et  renferme  près 
de  44  pour  100  d'eau.  Chauiïé  à  100  degrés,  cet  acide  perd  la  moitié 
de  son  eau  ;  à  une  température  plus  élevée,  il  fond  et  devient  anhydre: 
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en  cuisant,  il  piciul  l'asuecl.  du  verre,  perdant  avec  le  temps  sa  trans- 
parence, f/acide  l>orique  présente  à  peine  une  saveur  aigre. 

Acide  chlorhydrique.  L'acide  chlorhydrique  ou  niuriaticpie  se  com- 
pose d'un  équivalent  de  chlore  et  d'un  équivalent  d'hydrogène.  Ces 
deux  corps  se  combinent  avec  la  plus  grande  facilité,  et  de  cette  com- 
binaison résulte  un  produit  très  connu  et  fort  employé  dans  l'industrie. 
11  se  prépare  en  faisant  chaulfer  dans  un  cylindre  de  fonte  du  sel 
marin  et  de  l'acide  sulfurique,  les  intioduisant  par  une  ouverture 
ujobile. 

De  l'action  réciproque  de  ces  deu\  corps  se  i>roduit  le  ga/  chlorhy- 
drique, qui  passe  dans  une  tourie,  où  il  dépose  les  impuretés  qui 
l'accompagne,  d'où  il  pénètre  dans  d'autres  récipients  qui  contiennent 
de  l'eau  chargée  de  l'absorber.  L'acide  du  commerce  marque  i21  à  22 
degrés  à  l'aréomètre  de  Baumé.  Dans  ces  conditions,  il  ne  se  trouve 
pas  à  l'état  absolument  pur,  mais  il  suffit  ainsi  à  l'industrie. 

Acide  chromique  de  potasse.  Versant  une  demi-partie  d'acide  suL 
lurique  du  commerce  dans  une  partie  de  dissolution  de  bichromate 
de  potasse  saturée  à  oO  ou  60  degrés,  on  met  à  chauiïer  le  mélange, 
qui  passe  au  rouge  vif.  On  le  laisse  refroidir,  obtenant  ainsi  des 
cristaux  en  aiguilles  d'une  couleur  carminée  semblable  à  celle  de 
l'acide  chromique  qu'on  laisse  sécher  sur  des  briques  ou  de  la  porce- 
laine dégourdie. 

Acide  hydrochlorique.  Mélangé  en  une  certaine  quantité  avec  l'acide 
nitrique,  on  obtient  une  combinaison  particulière  nommée  eau  regain 
qui  a  la  propriété  de  dissoudre  l'oi*  et  le  platine.  ÇVoiv  Acide  chlorhy- 
drique.) 

Acide  hyposulfurique.  (Voir  Acide  sulfurique.  ) 

Acide  pyroligneux.  Acide  obtenu  par  la  distillation  du  bois. 

Acide  stéarique.  Acide  formé  par  l'action  des  alcalis  sur  la  stéarine. 

Acide  sulfurique.  Nommé  vulgairement  vitriol.  Selon  la  formule  de 
chimie,  cet  acide  se  compose  d'un  équivalent  de  soufre  et  de  trois 
d'oxygène.  Nous  ne  pouvons  parler  que  succinctement  de  cet  acide  avant 
d'avoir  examiné  le  gaz  acide  sulfureux,  qui  joue  le  principal  rôle 
quant  à  sa  préparation. 

Le  produit  de  la  combustion  directe  et  immédiate  du  soufre  est  de 
constituer  le  gaz  acide  sulfureux.  L'odeur  piquante  nommée  odeur  de 
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soulVc  [U'ONieiit  de  ce  gaz.  L'acide  suUiireux  soumis  à  raclion  de 
cei  taines  malières  peut  produire  cinq  oxydes  diiïérenls.  D'autre  part, 
peu  de  substances  donnent  autant  d'acides  que  le  soufre,  acides  qui 
ont  pour  bases  les  diverses  quantités  des  équivalents.  C'est  ainsi  que 
s'obtiennent  les  acides  livposulfureux,  hyposulfuriques  et  leurs  variétés, 
de  même  que  les  acides  sulfureux  et  sulfurique. 

Rien  ne  paraît  plus  facile  que  de  produire  l'acide  sulfureux,  car  il 
suffit  de  briller  du  soufre;  cependant,  dans  la  pratique,  la  fabrication 
de  cet  acide  exige  une  préparation  spéciale,  que  nous  ne  nous  arrêterons 
pas  à  examiner,  pour  nous  occuper  de  celle  de  l'acide  sulfurique, 
qui  présente  quelques  complications  que  nous  allons  décrire  l)riève- 
ment. 

Les  phénomènes  produisant  cet  acide  ont  lieu  dans  d'immenses 
appareils  nommés  chambres  de  plomb.  Ce  sont,  en  elfet,  de  véritables 
chambres  garnies  de  plomb  qui  servent  pour  la  préparation  industrielle 
de  l'acide  sulfurique.  Nous  allons  décrire  un  de  ces  appareils,  des 
plus  modernes,  dont  la  disposition  en  plusieurs  chambres  de  dim.Mi- 
sions  réduites  oifre  un  grand  avantage  sur  l'ancien  système,  consistant 
en  une  seule  et  spacieuse  chambre.  Un  même  foyer  chauffe  à  la  fois 
plusieurs  chaudières  à  vapeur,  et  une  large  plaque  de  fer,  sur  laquelle 
se  brûle  le  soufre.  La  vapeur  est  conduite  par  des  tubesdans  les  diverses 
parties  de  l'appareil,  elle  gaz  sulfureux,  mélangé  à  l'air,  entre  d'abord 
dans  une  petite  chambre  de  plomb,  dans  laquelle  descend  une  cascade 
d'acide  sulfurique.  Le  mélange  gazeux  passe  ensuite  dans  une  autre 
chambre  où  il  se  trouve  en  contact  avec  un  courant  d'acide  nitrique, 
alimenté  par  un  appareil  extérieur.  De  là  le  mélange  pénètre  dans  la 
grande  chambre  où  se  condense  la  plus  grande  partie  de  l'acide  sul- 
furique. La  réaction  s'y  trouve  favorisée  par  les  grandes  dimensions 
de  la  pièce  et  par  la  vapeur  d'eau  qui  l'entoure  de  toute  part. 

Enfin  le  gaz  passe  dans  une  dernière  chambre  pour  achever  sa 
condensation  dans  des  tubes.  Ceux  qui  échappent  à  la  condensation, 
après  avoir  traversé  une  couche  de  coke  baigné  d'acide  sulfurique,  se 
perdent  dans  l'atmosphère. 

Pour  concentrer  entièrement  l'acide  sulfurique,  on  l'évaporé  dans 
des  chaudières  de  plomb  jusqu'à  ce  qu'il  atteigne  60  degrés  à  l'aréo- 
mètre de  Baumé.  Et  pour  le  débarrasser  de  l'eau  qu'il  contient  on  le 
fait  bouillir  dans  des  chaudières  de  platine. 

L'acide  sulfurique  parfaitement  pur,  après  distillation,  venant  séparer 
les  matières  hxes  qu'il  lient  en  dissolution,  doit  être  onctueux,  incolore. 
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('pais,  justifiant  son  ancionno  appellation  (raoido  do  vitriol;  sa  savour 
est  oxtrémenient  acide  et  se  désorganise  avec  lapidité. 

Cet  acide  est  très  avide  d'humidité,  ce  qui  est  démontré  par  la 
chaleur  considérable  que  dégage  son  mélange  brusque  a\ec  l'eau.  Aussi 
est-il  indispensable,  quand  on  verse  une  certaine  quantité  d'acide  dans 
l'eau,  de  procéder  par  petites  quantités,  agitant  le  mélange  avec  une 
baguette  de  verre  pour  éviter  la  rupture  du  récipient  où  se  produit  le 
mélange.  L'avidité  de  l'acide  sulfurique  pour  l'humidité  est  telle, 
qu'exposé  à  l'air  libre  il  augmente  de  volume  par  l'absorption  de  la 
vapeur  d'eau  contenue  dans  l'atmosphère. 

Un  morceau  de  bois  immergé  dans  l'acide  sulfurique  concentré  noir- 
cit aussitôt,  subissant  une  véritable  carbonisation.  Gela  s'explique  parce 
que  l'acide  sulfurique,  incolore  par  lui-même,  s'obscurcit  si  l'on  ne 
l)ouche  pas  les  vases  dans  lesquels  on  le  conserve  :  les  molécules 
organiques  se  trouvant  en  suspension  dans  l'air  tombent  dans  le 
liquide,  se  carbonisent  en  altérant  sa  limpidité. 

Acide  tartrique.  Le  tartre  est  un  produit  organique.  Sous  ce  nom  on 
désigne  le  dépôt  que  produisent,  par  exemple,  les  vins  en  bouteilles  et 
en  barriques  lorsqu'ils  y  restent  longtemps.  Le  tartre  est  rouge  ou 
blanc,  selon  la  couleur  du  vin.  L'acide  tartrique  est  l'acide  organique 
contenu  dans  le  tartre. 

Alcali.  Dénomination  générique  qui  s'applique  en  même  temps  à  la 
potasse,  à  la  soude  et  à  l'ammoniaque.  Les  alcalis  ont  pour  caractèie 
distinctif  de  verdir  le  sirop  de  violettes.  Par  leurs  combinaisons  avec  les 
acides,  ils  forment  ce  qu'en  chimie  on  nomme  des  sels. 

Les  alcalis  sont  solides  ou  liquides,  presque  tous  vénéneux,  et  beau- 
coup sont  de  véritables  caustiques. 

Alcool.  L'alcool  est  un  liquide  inflammatoire,  plus  léger  que  l'eau,  d'une 
saveur  acre  et  chaude,  incolore,  transparent  et  d'une  odeur  piquante 
et  aromatique.  C'est  le  produit  de  la  distillation  de  diverses  substances 
végétales,  spécialement  le  vin  ;  c'est  pour  cette  raison  qu'il  a  recule 
nom  cVesprit-rle-vhi.  Sa  forme  varie  selon  le  temps  que  dure  la 
distillation  et  l'activité  avec  laquelle  elle  s'effectue.  L'alcool  le  plus  fort 
est  celui  qui  s'obtient  le  premier. 

L'alcool  distillé  une  seconde  fois  au  bain-marie  prend  le  nom 
iValcool  rectifié.  Plus  cet  alcool  est  concentré  et  rectifié,  plus  il  est 
léger.  Pour  qu'il  soit  tout  à  fait  pui-.  il  doit  marquer  42  ou  43  degrés 
à  l'aréomètre  de  Baumé. 


N  '  (  >  r:  A  B  r  L  A  ire  a  n  a  l  y  t  i  o  u  e 


I/espnt-de-\i?»  qui  se  \end  dans  le  commerce  est  plus  ou  moins 
additionné  d'eau  et  ne  marque  pas  plus  de  30  à  36  degrés. 

L'alcool  s'emploie  comme  dissolvant  dans  un  grand  nombre  d'opéra- 
tions chimiques  el  industrielles. 

Amiante  ou  asbeste.  Substance  minérale  blanchâtre,  faite  de  longs  (ils* 
suaves  au  toucher,  plus  ou  moins  larges  et  formant  faisceaux. 

Quoique  composé  des  mêmes  éléments  qui  constituent  la  pierre  la 
plus  dure,  l'amiante  est  doux,  léger,  flexible.  Son  caractère  principal 
est  l'incombustibilité.  Les  anciens  s'en  servaient  pour  tisser  des  toiles 
dont  ils  se  servaient  pour  envelopper  les  cadavres  destinés  à  la  ci'éma- 
tion,  alîn  de  recueillir  les  cendres  libres  de  matières  étrangères. 

Amidon.  Sul)stance  granuleuse,  blanche,  brillante,  qui  s'extrait  par  l'eau 
froide  de  certains  végétaux  tels  que  la  pomme  de  terre,  les  céréales,  et 
principalement  le  blé  et  les  racines  de  diverses  plantes. 

L'amidon  bouilli  avec  de  l'eau  se  gonfle  considérablemeni,  formant 
une  masse  gélatineuse  connue  sous  le  nom  d'empois.  Dans  cet  état, 
l'amidon  augmente  de  trente  fois  son  volume  ordinaire.  Les  usages 
auxquels  on  le  destine  sont  nombreux  et  variés. 

Ammoniaque.  Nom  donné  à  un  gaz  incolore,  transparent,  d'une  odeur 
forte  et  pénétrante,  acre,  formé  d'azote  et  d'hydrogène. 

Le  sel  ammoniac  est  produit  par  la  combinaison  du  gaz  ammoniac, 
ou  alcali  volatil,  avec  l'acide  du  sel  marin.  Il  se  dissout  dans  Teau  et 
possède  des  propriétés  importantes  pour  les  arts  et  l'industrie. 

Anode,  Planche  de  métal  que  l'on  immerge  dans  le  bain  galvanique  et 
qui,  par  sa  dissolution  lente  et  continue,  remplace  le  métal  du  l)ain 
qui  se  précipite  sur  le  moule,  ou  catode. 

Antimoine.  Métal  brillant,  blanc  bleuâtre,  de  structure  lamellée  et 
cristalline.  Lorsqu'on  le  frotte,  il  dégage  une  odeur  d'ail.  Il  est  cassant 
et  se  laisse  pulvériser  facilement.  L'air  sec  et  froid  n'a  aucune  inlluence 
sur  l'antimoine,  mais  celui-ci  se  colore  au  contact  d'une  atmosphère 
humide.  Soumis  a  une  température  élevée,  il  s'oxy(bî  dégageant  des 
faisceaux  lumineux.  Le  plus  employé  est  le  sulfure,  que  l'on  sépare 
de  l'antimoine  par  un  traitement  spécial,  et  qui  prend  le  nom  de  régule 
(Vatitimoine.  C'est  sous  cette  forme  qu'on  le  mélange  au  plomb  pour 
former  le  métal  d'imprimerie. 

Argent.  Métal  inoxydable  dans  les  circonstances  ordinaires.  L'acide 
nitri([ue  est  h'  seul  des  acides  qui.  à  l'état  de  dissolution,  l'attaque 
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facilement.  L'acide  clilorhydrique  l'ai  laque  à  peine,  et  l'acide  siilCu- 
rique  n'a  d'action  que  lorsqu'il  est  concentrer  et  en  ébullition.  L'acide 
liydrosulfurique  le  noircit  instantanément,  parce  que  la  surface  de  ce 
luétal  se  recouvre  de  sulfure  d'argent.  Gela  explique  la  teinte  obscure 
((ue  prennent  les  vases  d'argent  dans  les  habitations,  due  aux  exhalai- 
sons de  l'hydrogène  sulfuré  et  des  gaz  qu'il  renferme. 
L'argent  se  ternit  au  contact  du  sel  marin. 

Azotate  ou  nitrate  d'argent.  L'argent  se  laisse  attaquer  et  dissoudre 
])ar  l'acide  azotique.  De  l'évaporation  de  cette  dissolution  acide  résulte 
l'azotate  d'argent.  Quand  on  fait  fondre  ce  sel,  entretenant  la  fusion 
pendant  un  certain  temps,  il  noircit  et  constitue  la  p'ierrr  Infenialr, 
que  l'on  emploie  en  médecine  pour  cautériser. 

Barite.  Terre  qui,  dans  la  nature,  se  rencontre  toujours  en  combinaison 
spécialement  avec  l'acide  sulfurique,  et  qui  forme  la  gangue  des  mi- 
nerais. 

Benzine.  Huile  volatile  produite  par  la  distillation  de  l'acide  benzoïque. 

Bichromate  de  potasse.  Il  se  présente  sous  la  forme  de  lamelles  larges 
et  rectangulaires  d'un  rouge  intense;  sa  poudre  est  orangée,  sa  saveur 
fraîche,  amère  et  métallique.  Il  se  dissout  dans  10  parties  d'eau 
froide  et  en  une  quantité  beaucoup  plus  grande  dans  l'eau  chaude.  - 

Le  bichromate  de  potasse  provient  de  l'acide  chromique  et  de  la 
potasse  combinés.  Les  ouvriers  qui  travaillent  à  sa  fabrication  se 
ti'ouvent  exposés  à  des  accidents  particuliers,  spécialement  à  la  destruc- 
tion de  la  membrane  muqueuse  du  nez. 

Bismuth.  Les  anciens  le  confondaient  avec  Tétain  et  le  plomb.  Son 
aspect  est  celui  d'un  métal  blanc  grisâtre  tirant  sur  le  rouge;  de  nature 
cassante,  insipide,  inodore  et  de  structure  lamellée.  Il  fond  à  -\-  264'', 
se  ternit  au  contact  de  l'air  et  s'oxyde  lorsqu'il  est  chauffé  sur  une 
grille;  si  la  chaleur  est  forte,  le  bismuth  dégage  des  llammes  bleuâtres 
l  épandant  une  fumée  jaunâtre. 

Les  alliages  de  bismuth  avec  l'étain  et  le  plomb  sont  fréquents  et 
très  utiles  à  cause  de  leur  grande  fusibilité.  Le  métal  Darcet,  qui  fond 
à  la  chaleur  de  l'eau  bouillante^  est  un  alliage  dans  lequel  entre  le 
bismutli. 

Bitartrate  de  potasse.  La  crème  Je  tartre  résulte  des  ciistallisations 
de  bitartiate  de  potasse  dissous  dans  l'eau. 
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Bitume  on  asphalte.  Maliôro  conil)uslil)Io,  liquide  et  jaunùtro;  à  l'élat 
solide,  noire  et  huileuse,  pouvant  fondre  à  la  chaleur.  Quand  le  hilume 
est  froid,  il  est  noir,  brillant,  inodore,  mais  il  dégage  une  odeur  forle 
et  pénétrante  lorsqu'on  le  chaufle.  Le  bitume  se  trouve  de  préféi'ence 
dans  les  centres  volcaniques  ou  dans  les  terrains  de  second  ou  lioi- 
sième  ordre. 

Blanc  d'Espagne  ou  de  Meudon.  Nom  vulgaire  du  protocarbonate 
de  calcium  très  divisé  et  pulvérisé. 

Blanc  de  zinc  ou  oxyde  de  zinc.  Le  zinc^  combiné  directement  avec 
l'oxygène  par  l'influence  de  la  chaleur^  donne  origine  à  un  oxyde,  tou- 
jours blanc,  qui  ne  prend  une  couleur  jaunAtre  que  loi'squ'il  contient 
un  peu  de  fer. 

Borax.  C'est  le  sous-l)orate  de  soude,  combinaison  de  soude  et  d'acide 
borique,  élaborée  par  la  nature.  Il  se  rencontre  dissous  dans  certains 
lacs  de  l'Asie,  et  on  l'exporte  en  cristaux  agglomérés  après  raflination. 
11  peut  aussi  se  préparer  directement  en  traitant  une  dissolution  d(^ 
cai'bonate  de  soude  par  l'acide  borique. 

Le  borax  fondu  a  la  propriété  de  dissoudre  les  oxydes  métalliques,  et 
sa  viscosité  remplit  le  rôle  de  vernis,  protégeant  contre  l'action  de  l'air 
les  matières  avec  lesquelles  on  le  met  en  ébullition.  Cette  circonstance 
permet  de  l'employer  avec  succès  pour  souder  le  fer  avec  le  cuivre  et 
l'or  avec  divers  alliages.  Un  métal  ne  peut  se  souder  avec  un  autre 
sans  que  les  superficies  destinées  à  s'unir  soient  e^^emptes  de  toute 
oxydation.  Si  l'une  d'elles  ne  se  trouve  pas  dans  ces  conditions,  la 
soudure  des  deux  métaux  devient  impossible.  Le  borax  est  l'agent 
employé  pour  éviter  cet  inconvénient,  il  détruit  non  seulement  l'oxyde 
déjà  foiiné,  mais  il  empêche  aussi  qu'il  s'en  produis»»  pendani  ro])é- 
ralion  de  la  soudure. 

Camphre.  Espèce  d'huile  volatile,  concrète,  blanche,  très  légère,  d'une 
odeur  aromatique  prononcée;  de  saveur  Acre  et  amère,  suivie  d'une 
sensation  de  fraîcheur.  Peu  solnble  dîins  l'eau,  quoique  lui  comnumi- 
quant  son  odeur. 

On  l'extrait  de  diverses  plantes  delà  famille  des  labiées,  mais  princi- 
palement du  camphrier,  arbre  de  la  famille  des  laurinées,  qui  pousse 
dans  les  Indes,  la  Cliine  et  le  Japon. 

Caoutchouc.  Suc  coagulé  d'un  arbre  de  la  famille  des  eujdioibiacées 
tilhvinalcs,  et  d'autres  ])lant(S  de  la  zone  équaloriale.  Le  caoutchouc 
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se  Irouvo  dans  le  roiiiiiioiT»^  sons  la  fornio  de  pclitos  bonloilhs.  Il  so 
dissont  dans  réllier.  l'alrool,  le  caniplire  e(  le  snllnre  de  rarhone. 

Carbonate  de  plomb.  Est  connu  sons  le  nom  de  cérnse,  blane  de 
(doinl»^  blanc  d'argent.  Constitue  une  des  combinaisons  les  plus  impor- 
lantes  de  l'industrie  et  des  arts.  Se  rencontre  à  l'état  naturel  en 
eristau\  transparents.  Il  noircit  au  contact  de  l'iiydrogène  sulfuren\. 
Poni'  l'obtenir  artiliciellement,  on  expose  une  plancbe  de  plomb,  sous 
l'inlluence  d'une  cbaleur  de  35  à  40  degrés,  à  l'action  simultanée  de 
l'acide  carbonique  et  des  vapeurs  du  vinaigre,  que  l'ou  obtient  en 
introduisant  des  copeaux  de  plomb  dans  un  récipient  contenant  du 
vinaigre,  que  l'on  enterre  dans  du  fumier  de  cbeval,  lequel  dégage; 
de  la  chaleur,  exbalant  en  même  temps  de  l'acide  carboniique. 

Catode.  On  nomme  ainsi  l'objet  submergé  dans  le  bain  métallique  et 
destiné  à  recevoir  le  dépôt  galvanique;  il  correspond  au  pôle  positif 
de  la  pile. 

Cha.}xx  fprotox?jde  de  calcium).  C'est  une  terre  blanche  et  amorphe, 
c'est-à-dire  sans  forme  déterminée.  Est  très  avide  d'humidité  et 
d'acide  carbonique  ;  de  sorte  que,  exposée  à  l'air  libre,  elle  augmente  de 
volume  et  devient  effervescente.  Si  l'on  verse  sur  de  la  chaux  un  peu 
d'eau,  elle  produit  un  sifflement  et  dégage  une  forte  chaleur.  A  l'état 
naturel,  elle  est  anhydre  (sans  eau)  :  on  la  nomme  chaux  vivo. 
Une  fois  hydratée  (combinée  avec  l'eau),  elle  prend  le  nom  de  chaux 
éteinte.  Quand  on  y  ajoute  une  grande  quantité  d'eau,  elle  devient 
lait  de  chaux. 

Il  y  a  trois  espèces  de  chaux  :  la  grasse,  la  maigre  et  l'hydraulique. 
On  appelle  matières  calcaires  toutes  celles  qui  renferment  une  plus 
ou  moins  grande  quantité  de  chaux. 

Chlore.  Corps  métalloïde,  gazeux  ù  la  température  et  à  la  pression  oïdi- 
naires,de  couleur  jaune  verdati'e,  de  saveur  caustique;  son  odeur  est 
forte  et  suffocante.  Le  chlore  se  combine  avec  l'oxygène  par  des  moyens 
indirects;  il  a  une  grande  affinité  pour  l'hydrogène  et  le  mélange  se 
produit  dans  l'obscurité  ;  mais,  aussitôt  exposés  à  la  lumière  directe  du 
soleil,  ou  mis  en  contact  avec  une  étincelle  électrique,  ces  deux  corps 
se  combinent  avec  détonation. 

Le  chlore  est  très  soluble  dans  l'eau,  car  un  volume  de  celle-ci  peut 
dissoudre  .3,04  de  chlore.  Il  se  combine  avec  les  autres  corps  simples, 
formant  autant  de  chlorures,  et  s'obtient  en  traitant  par  la  chaleur  le 
bioxyde  de  manganèse  par  l'acide  chlorhydrique. 
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Chlorure  d'or.  On  1(»  prépare  on  dissolvant  10  parties  d  or  dans  75  d  ean 
régale,  cette  dernière  composée  par  parties  égales  d'acide  clilorhydrique 
et  d'acide  azotiqne  à  36  degrés,  et  d'ean. 

Chlorure  de  sodium.  Formé  de  l'union  du  sel  marin  (►btenn  par 
ré\aporation  de  l'eau  de  mer,  et  du  sel  gemme  qui  se  trouve  en  masses 
au  nulieu  des  couches  terrestres. 

Chrome.  Métal  de  couleur  blanc-gi  is,  un  peu  brillant,  fragile,  assez  dur 
pour  rayer  le  ci'istal,  inaltérable  à  l'air,  peu  soluble  dans  les  acides, 
subissant  l'attraction  de  l'aimant,  pouvant  se  combiner  en  diverses 
])roportions  avec  l'oxygène,  le  soufi'e,  le  phosphore. 

Cire  vierge.  Nom  vulgaire  donné  à  la  cire  blancbe  naturelle  sans  mé- 
lange d'autre  substance. 

Colle  de  poisson.  Pâte  ou  colle  blanchâti-e,  gluante,  que  Ton  fait  avec 
la  peau  et  les  membranes  de  divers  poissons.  Cette  substance  (st 
employée  communément  pour  clariliei-  les  liqueurs,  le  vin,  la  bière,  etc. 

Colophane.  Matière  résineuse,  ti  ansparente,  de  couleur  jaunâtre  claii'e 
ou  foncée,  résidu  provenant  de  la  distillation  de  la  térébenthine.  On 
l'emploie  pour  la  confection  des  vernis  et  pour  frotter  les  arcliets  des 
instruments  à  cordes.  On  lui  donne  aussi  le  nom     poix  grecque . 

Cuivre.  Ce  métal,  antérieurement  au  fer,  fut  coimu  dans  les  âges  les 
plus  l'eculés. 

Les  armes  et  engins  de  guei're  se  fal)riquaient  alors  en  bronze  ou  en 
cuivre.  On  peut  donc  admettre  que  les  anciens  j)ossédaieid  des  mines 
naturelles  de  ce  luétal. 

Après  le  fer,  c'est,  pai'mi  les  métaux,  le  cuivre  qui  présente  le  plus 
de  ténacité.  Un  til  de  cuivre  de  deux  millimètres  de  diamètre  nécessite 
poui-  se  rompre  un  poids  de  137  kilogrammes. 

Le  cuivre  fond  à  la  clialeur  rouge,  et  à  une  tempéi'ature  plus  élevée 
il  dégage  des  vapeurs  qui  s'enflamment  à  l'air  en  produisant  d 
tlammes  vertes.  Par  le  fi'ottement,  ce  métal  acquiert  une  odeur  désa- 
giéable  et  devient  sapide.  L'air  sec  et  froid  no  l'altère  en  rien,  mais 
l'humidité  l'oxyde  et  produit  à  sa  surface  du  veiH-fIe-f/rts.  Les  acides 
atta(pient  le  cuivre. 

Cyanogène.  Combinaison  gazeuse  de  deux  volumes  de  vapeur  de  carbone 
et  de  un  volume  de  gaz  azote. 

Cyanure.  Combinaison  de  cyanogène  avec  un  autre  corps  simple  qui  ne 
soit  pas  l'oxygène. 
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Dextrine.  Un  des  [n-inripes  immédiats  de  l'oiiiO  i-d'inrc,  qui  s'ohlicMil 
sous  forme  sèche,  trauspai'eute,  viti'euse,  un  jieu  jauiiûtre.  Cette  sub- 
stance a  la  propriété  de  diriger  à  droite  le  ])lan  delà  polarisalion  de  la 
lumière,  d'où  lui  \ient  son  nom. 

Essence  de  térébenthine.  La  térélxMitliine  est  un  suc  résineux,  de  la 
consistance  du  miel,  qui  sui'i^it  spontanément,  ou  par  suite  d'incisions, 
de  certains  végétaux,  surtout  de  c(>u\  de  l;i  famille  des  conifères  et  des 
térébinthacées,  tels  que  les  pin,  cypi'ès,  sapin,  mélèze,  etc. 

L'essence  que  l'on  extrait  de  la  téi'éhentliiue  sert  |)our  la  pi  épnralioji 
d(^s  vernis  et  pour  laver  les  corps  gi'as. 

Etain.  Dans  le  commerce,  on  le  trouve  sous  dilférenles  formes:  en  feuilles, 
en  baguettes,  en  tablettes,  en  pains,  en  barres,  etc.  11  est  (Tun  blanc 
argentin,  avec  reflets  un  peu  jaunùlivs.  Par  le  frottement,  il  dégage 
une  odeur  agréable,  et  sa  saveur  est  assez  difficile  à  définir. 

L'étain  est  élastique,  et  manque  absolument  de  sonorité.  Ouand  on  le 
double,  il  fait  entendre  un  léger  bruit,  comme  une  espèce  de  grésillement, 
(|ui  dénote  sa  rupture.  Il  occupe  le  quatrième  rang  iiai'mi  les  iTiétaux 
malléables,  et  le  huitième  conune  métal  ductile  et  tenace.  L'air  froid  ne 
l'altère  pas,  mais  il  s'oxyde  au  contact  de  l'air  chaud.  Combiné  avec 
certains  métaux,  il  foi  nie  des  alliages  importants,  tels  que  le  bronze, 
la  soudure  des  plombiei's,  l'amalgame  pour  glaces,  etc. 

Fécule.  Tu  des  principes  immédiats  des  végétaux,  et  qui  consiste  en 
une  njatièi'e  blanche,  inodore,  insipide,  graminée  ou  pulvérulente. 

Gangue.  La  matière  qui  dans  les  mines  enveloppe  ou  entoure  les  mi- 
néraux utiles  et  que  l'on  sépare  et  enlève  comme  jnutile  poui'  l'objet 
principal  de  rex])loitation. 

Gélatine.  Substance  qui  s'obtient  du  parenchyme  des  os,  de  la  peau, 
d(^s  cartilages  et  des  tendons  des  animaux  par  l'action  prolongée  dans 
l'eau  bouillante.  La  gélatine  est  solide,  transparente,  cassante,  inodore 
et  insipide.  L'eau  chaude  la  dissout  et  forme  avec  elle  un  mélange 
liquide  qui,  en  se  refroidissant,  présente  une  masse  lrend)lanle,  assez 
consistante,  et  très  transparente.  Par  une  longue  ébullition,  la  gélatine 
se  transforme  en  colle-fort^  de  grande  application  dans  les  arts  et 
l'industrie. 

Gomme  arabique.  Substance  visqueuse  que  distillent  certains  arbres 
d'une  manière  naturelle  et  par  incision.  S'épaississant  à  l'aii-  et  si' 
dissolvant  à  l'eau  froid(»  ou  chaude,  formant  une  espèce  de  sirop. 
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Gomme  laque.  Sur  ivsinoiix,  coiirrct,  (Iciiii-lraiispai'ciit,  fragile,  de 
couleur  rose,  iusipide  et  d'odeui'  aroinalicjue,  que  l'ou  renroulre  sous 
forme  de  li((ui(le  visqueux  dans  les  branches  et  les  petits  bras  de  diffé- 
renls  arbres  des  Indes.  Ija  laque  est  la  base  de  la  cire  à  cacheter  de 
qualité  sui)érieure.  On  désigne  sous  le  nom  de  laque  toute  pute  colorée, 
de  laquelle  l'albumine,  l'amidon  et  la  craie  forment  la  matièi'e  coloranle. 
La  laque  s'emploie  pour  la  confection  de  certains  vernis,  auxquels  elle 
connnunique  plus  de  solidité. 

Gutta-percha.  Est  un  résidu  de  1  evaporation  du  suc  laiteux  qui  sort 
des  incisions  pratiquées  sur  un  arbre  qui  se  rencontre  danâ  les  forêts 
des  îles  de  la  Malaisie.  Cette  substance,  quand  elle  est  chaude,  est  plus 
molle  que  le  caoutchouc,  mais  plus  dure  quand  elle  est  froide,  et  beau- 
coup moins  élastique  à  toutes  les  températures.  La  gutta-percha  a  la 
même  composition  chimique  que  le  caoutchouc,  avec  lequel  elle  peut  se 
mélanger  par  la  chaleur. 

lodure  de  potassium.  L'iode  se  trouve  liés  répandu  dans  la  nature; 
on  le  rencontre  en  quantité  variable,  mais  toujours  en  suspension  dans 
l'atmosphère.  L'eau  de  pluie  en  contient  autant,  sinon  plus,  que  l'air. 
Dans  l'eau  de  mer  et  dans  les  rivières,  l'iode  existe  en  forme  d'iodure 
alcalin  ou  de  fer,  et  aussi  dans  les  plantes  aquatiques,  spécialement  les 
fucus  et  varechs.  L'iode  s'extrait  aussi  de  la  houille,  de  la  tourbe,  du 
gfraphite,  du  lait,  des  œufs,  des  boissons  fermentées,  etc. 

L'iodure  de  potassium  est  la  combinaison  chimique  de  l'iode  et  du 
potassium. 

Manganèse.  Corps  simple  compris  dans  la  troisième  section  des  métaux. 
b]st  de  couleur  de  cendre,  très  dur,  fragile,  réfractaii'e  et  un  peu  lusti'é, 
A  beaucoup  d'allinité  pour  l'oxygène;  au  contact  de  l'air,  il  s'oxyde; 
décompose  l'eau,  et  quand  on  le  touche  avec  des  doigls  humides,  exhale 
une  odeur  désagréable  ressemblant  quelque  peu  à  celle  du  carbure  d'hy- 
drogène qui  se  produit  quand  on  travaille  les  acides  en  ébullition. 

Mercure.  Les  mines  d'Almaden,  en  Espagne,  sont  les  plus  considérables 
et  les  plus  importantes  d'Europe.  On  en  extrait  plus  de  un  million  de 
kilogrammes  de  ce  précieux  métal,  qui  se  présente  à  l'état  de  sulfure. 
Le  traitement  métallurgique  du  mercure  consiste  à  passer  le  minerai 
par  le  feu,  sous  l'influence  d'un  courant  d'air.  On  filtre  ensuite  le 
mercure  au  travers  de  toiles  ordinaires  ou  toiles  à  voiles,  puis  on  l'en- 
ferme dans  des  vases  en  fonte  :  c'est  ainsi  qu'il  est  livré  au  connnerce. 


V  0  C  A  B.  I  l  L  AIRE  A  N  A  L  Y  T 1 Q  U  I  -: 


Le  iiK'i'Ciirc  est  liquide  à  la  teiupéralure  ordinaire  ;  il  se  salidilie  par 
un  froid  de  —  iO  degrés  et  entre  en  ébullition  à  -f-  -^50  degrés  du 
llierniomètre  à  air. 

Les  personnes  qui  inanienl  IVé(|ueninjent  ce  niélal,  se  tnuiNent 
exposées  à  certains  dérangeinenls  organiques  fort  désagréables  qui  se 
tiaduiscnt  par  des  tremblements  et  une  salivation  abondante. 

Le  mercure  ne  se  combine  qu'avec  les  métaux  qui  exigent  une  cha- 
leur très  élevée  pour  fondre.  Les  alliages  prennent  le  nom  d'amal- 
games. 

Naphte.  Lspèce  de  bitume  li(|uide,  transparent,  léger  et  très  innaimnable. 

Or.  Ce  n)étal,  se  trouvant  à  l'état  natif  à  lleur  de  terre,  a  dù  être  connu 
et  en  usage  dès  les  premiers  âges  du  monde.  Il  est  inaltéiable  à  l'îiii- 
et  ne  s'oxyde  jamais  au  contact  de  l'air.  Le  chrome  et  le  brome  l'at- 
taquent à  froid.  Le  mercure  le  dissout  très  rapidement,  ainsi  que  l'eau 
régale,  à  cause  de  Facide  chlorhydrique  entrant  dans  sa  composition. 
11  existe  divers  chlorures  d'or  :  le  chlorure  d'or  et  de  potasse,  le  cldo- 
rure  d'or  et  de  sodium,  le  chlorure  d'or  ammoniacal,  etc.  (Voir  Chb)- 
riire  (for.) 

Platine.  Les  mineurs  d'A.mérique  le  connaissaient  longtemps  avant  son 
introduction  en  Europe,  qui  eut  lieu  vers  la  fin  du  xvui"  siècle,  mais 
ils  ne  savaient  pas  le  travailler. 

On  le  rencontre  à  l'état  naturel  dans  les  sables  d'alluvion.  Les  mines 
les  plus  riches  se  trouvent  dans  les  monts  Curais,  au  Brésil  et  ù  la 
Nouvelle-Grenade. 

Le  platine,  d'un  blanc  gris,  est  le  plus  lourd  de  tous  les  métaux;  il 
est  moins  dur  que  l'argent,  in  fusible  dans  les  fourneaux  ordinaires  les 
plus  énergiques.  Cependant,  il  fond  dans  un  foyer  de  forge. 

Le  platine  peut  être  réduit  en  poudre  inqialpable,  il  prend  alors  le 
nom  de  noir  de  platine.  (Voir  Acide  acélique.) 

Pour  l'obtenir,  on  le  traite  par  un  procédé  chimique  spécial,  que 
nous  n'avons  pas  à  indiquer  ici. 

L'eau  et  l'air  n'exercent  aucune  action  sur  le  platine;  avec  la  chaleur, 
il  peut  être  attaqué  par  la  plupart  des  corps  simples,  par  les  alcalis  et 
quelques  oxydes.  Les  acides  n'ont  aucune  influence  sur  le  platine,  à 
moins  qu'il  ne  soit  chimiquement  pur. 

Plâtre.  Sulfate  de  chaux  que  l'on  trouve  dans  le  sein  de  la  terre  disposé 
en  couches,  et  que  l'on  dessèche  et  calcine.  Le  plâtre  à  modeler  est  du 
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sullate  (le  cliau\  saiimis  ii  une  calciiiatioii  parfailc.  Il  est  fin  et  blanc, 
jionfle  beaucoup  en  le  mouillant  et  ne  doit  être  employé  qu'au  moment 
où  il  accuse  une  certaine  odeur. 

Imposé  à  l'air,  le  plâtre  perd  ses  propriétés,  car  l'humidité  atmos- 
phérique annule  sa  faculté  de  durcir  prompteraent  et  d'une  manière 
homogène.  Le  plâtre  destiné  au  moulage  doit  être  calciné  avec  un  soin 
particulier,  hors  de  tout  contact  avec  le  combustible.  Il  faut,  en  outre, 
c|u'il  soit  })ur  afin  de  pouvoir  se  délayer  suffisamment  pour  pénétrer 
(lai)s  tous  les  détails  de  l'objet  à  modeler.  Pour  l'obtenir  à  cet  état,  on 
réduit  en  petits  fragments  le  sulfate  de  chaux,  que  l'on  souuiet  à  h\ 
calcinalion  dans  un  four  dont  la  température  ne  dépasse  pas  le  ronge 
obscur. 

Plomb.  Ce  métal,  [)ar  sa  réduction  facile,  a  dù  être  connu  dans  la  [»ius 
haute  antiijuilé;  on  peut  même  assurer  qu'il  fut  utilisé  avant  le  h^r. 

Le  plonil»  est  l)lanc  bleuté,  et  très  l)rillant  quand  sa  superlicie  se 
trouNc  à  découvert.  11  a  une  odeur  particulière  lorsqu'on  le  frotte.  Il 
est  le  plus  blanc  de  tous  les  métaux  solides  employés,  et,  pour  son 
a|»plication  à  la  stéréotypie  ainsi  que  [u)ur  la  fonte  des  caractères  d'im- 
primerie», on  y  ajoute  un  métal  chargé  de  lui  donner  de  la  consistance. 
iW  métal  est  l'anlinioine  réduit  h  l'élat  de  régule.  Ces  deux:  métaux 
s'allient  de  la  manière  la  [)lus  homogène  dans  les  proportions  de  86 
pour  100  cl  14  d'antimoine. 

Plombagine.  Couleur  gris  obscui'ou  noir  bleuâtre,  peu  pesante,  lustiée, 
molle,  suave  et  onctueuse  au  toucher,  déposant  facilement  en  couununi- 
quant  aux  objets  une  teinte  de  plomb. 

Connue  la  plombagine  ne  fond  pas  au  feu,  on  l'emploie  pour  faire 
des  creusets,  des  poêles,  et,  à  cause  de  son  onctuosité,  on  s'en  sert  par- 
fois poui'  faciliter  le  mouvement  des  machines. 

Potasse.  Oxyde  de  potassium,  base  salifiable,  déliquescent  à  l'air. 

Potassium.  Corps  simple  métallique,  solide,  très  ductile,  plus  mou  que 
la  cire,  brillant,  moins  lourd  que  l'eau,  inflammable  à  la  température 
ordinaire  par  compression  ou  frottement.  Ayant  une  grande  tendance 
à  se  combiner  avec  l'oxygène,  il  se  rencontre  toujours  à  l'état  d'oxyde. 
On  l'obtient  en  décomposant  la  potasse  par  la  pile  électrique  ou  par  le 
fer  à  une  température  élevée. 

Protochlorure  de  fer.  S'obtient  en  faisant  dissoudre  dans  de  l'acide 
chlarhydrique  du  fil  de  fer  réduit  en  petits  fragments. 
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Protoxyde  de  fer.  ('oinhinaisiui  du  fer  avec  l'oxyixriic  en  ('M[iiiv;il(Mils 
(■'traux.  Se  trouve  très  ivpiuidu  dans  la  ualure. 

Résine.  Matière  onctueuse,  iiillaMunable  et  Nisqueuse,  que  laissent  rouler 
certains  arbres  de  la  famille  des  conifères  et  des  tèréhintluicées. 

Le  nom  de  résine  ou  poix-i'ésine  s'ap|)li(jue  plus  particulièremenl  au 
résidu  de  la  distillation  de  la  térébenthine. 

Sels.  En  général,  on  entend  par  sels,  en  chimie,  l'assaciation  des  acides 
aux  oxydes,  foi'mant  une  cond)inaison  de  (rois  corps  dillercnts. 

Sel  ammoniac.  S'obtient  en  taisant  iv/iv  l'acide  cldorhydri(iue  sur  le 
carbonate  d'ammoniaque.  11  existe  trois  sources  industi'ielles  d'ammo- 
niaque :  la  distillation  des  matières  animales,  les  urines,  et  les  eaux  de 
condensation  des  usines  a  gaz. 

Soude  (oxyde  de  sodium).  Malière  solide,  blanche,  ti'ès  caustique, 
obtenue  parla  cond)ustion  de  cei'laines  plantes,  des  cendres  desquelles 
ou  extrait  la  soude. 

Stéarine.  Principe  immc'diat  lormant  une  partie  de  la  graisse  et  se 
composant  de  carbone,  d'hydiogène  et  d'ox\gèue. 

Sulfate,  (leiu'e  de  sels  comi)osés  d'acide  suHurique  et  d'une  base  quel- 
conque. Ainsi,  les  sulfates  de  mercure,  de  cui\re,  d'aunnoniaque,  de 
fer,  etc.,  sont  bien  faciles  à  déterminer. 

Sulfate  de  cuivre.  11  y  a  trois  manières  pour  l'obleuir  :  1"  [)assant 
[uir  le  feu,  à  l'air  libre,  du  sulfure  de  cuivre,  qui  n'est  autre  chose 
qu'un  uiélange  de  3  parties  soufre  et  8  parties  de  tournures  de  cuivre; 

humectant  avec  de  l'acide  carbonique  des  lournui'es  de  cuivre  expo- 
sées à  l'air;  3°  traitant  à  la  chaleur  le  cuivre  par  l'acide  sulfurique. 

11  eu  résulte  que  le  sulfate  de  cuivre  est  un  composé  de  deux  cond)i- 
naisons  binaires.  On  entend  par  combinaison  binaire  le  résultat  de 
deux  corps  simples  combinés  ensemble.  Kn  elfet,  l'acide  sulfurique  est 
formé  de  soufre  et  d'oxygène. 

Sulfate  de  fer.  Il  a  de  uombreuses  applications  dans  l'industrie.  On  le 
prépare  en  soumettant  à  la  calcinalion  des  pyrites  de  schiste  pyriteux. 
Les  cristaux  de  sulfate  de  fer  ont  un  aspect  transp;u'ent  et  vitreux  ; 
exposé  à  l'air,  le  sulfate  de  fer  prend  une  couleur  d'ocre,  perdant  sa 
transparence. 

Sulfure  de  carbone.  On  le  prépare  de  la  manière  suivante  : 

Au-dessus  d'un  fourneau,  on  établi!  un  tube  de  porcelaine  un  peu 
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iiicliin',  l;i  paclic  supn'ii'iiri'  se  li'oinaiU  leniK'e  pur  un  l)oiicli<)n  dv 
liùire,  et  à  la  partie  inférieure  est  adaptée  une  prolongation  dont  l'ex- 
trémité en  pointe,  pénétrant  dans  un  vase  qui  contient  de  l'eau,  vient  en 
afilnirci'  la  surface;  le  vase  est  muni  d'un  lul)e  de  sùi'eté.  On  cliauHc 
peu  à  peu  le  tube  de  porcelaine,  et  lorsqu'il  est  rouge,  on  y  intioduil 
par  la  partie  supérieure,  et  de  temps  à  autre,  des  fragments  de  soufre, 
en  prenant  soin  de  remettie  cha([ue  fois  le  houcimn  de  liège.  Cette 
oiH'ration  produit  la  séparation  d'un  certain  liquide  qui  se  dépose  au 
fond  de  l'eau;  ce  liquide  est  ensuite  distillé  au  bain-marie,  puis  mis 
en  rapport  avec  du  chlorure  de  chaux,  et  distillé  à  nou\eau.  Il  en 
l'ésulte  le  sulfure  de  carbone. 

Talc.  Corps  que  l'on  trouve  dans  la  nature  en  masses  compactes  ou  en 
lamelles  minces.  C'est  un  silicate  hulraté  de  njagnésie  mélangé  d'une 
])elile  quantité  de  fer  et  d'alumine.  Pulvérisé,  il  prend  le  nom  de  poudre 
de  savon,  pierre  allaire,  craie  de  Briançon.  Est  onctueux  au  loucher, 
translucide  et  souvent  transparent,  d'un  éclat  nacré.  Insolul)le  dans 
l'eau  et  inattaquable  Uux  acides. 

Zinc.  Ce  métal,  qui  est  extrait  de  l'oxyde  de  zinc  et  d'autres  métaux, 
est  connu  seulement  depuis  le  siècle  dernier.  Il  est  blanc  bleuté,  un 
peu  flexible  et  adhère  à  la  lime  à  cause  de  son  peu  de  dureté. 
(Vest,  en  eiïet,  l'un  des  métaux  les  plus  malléables;  mais,  quand  il 
contient  des  traces  de  plouib,  de  cuivre,  de  fer,  etc.,  il  perd  de  ses 
qualités  et  se  rompt  facilement  à  la  temi)éralure  ordinaire.  Le  zinc 
est  le  meilleur  électro-positif  de  tous  les  métaux.  L'air  sec  et  froid  ne 
lui  porte  aucun  préjudice;  la  chaleur  le  rougit  et  roxyd(\  L'air  humide 
oxyde  lentement  le  zinc  ;  mais  la  première  couche  d'oxyde  préserve 
le  reste  du  métal.  Exposé  au  feu,  il  s'enflamme  et  dégage  une  flamme 
vive  et  brillante. 
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